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Lucrarea „ COST — Standarde, norme si corespondențe” reprezinta o culegere 


Sintelizata de Standarde şi norme ce au aplicatie în special ín industria metalurgică, 
constructoare de maşini sí se adresează cadrelor tehnice din unitățile acestor industrii. 

Ea poate fi utilă şi celor din învățământul mediu şi universitar, din cercetare si 
proiectare, cât şi celor care utilizează materiale produse de COST. În elaborarea acesteia s-a 
ținut cont în principal de sorto-tipo-dimensiunile produse în cadrul S.C. COS Târgovişte 
S.A., având ca date de referință documentațiile existente sí reactualizate la data eleborárir. 

Este necesar a se face precizarea са toată lucrarea are un caracter pur orientativ si 
această formă de prezentare a lucrării constituie o primă încercare de a pune о corespondență 
de marcă pentru fiecare standard în parte, ea neavând nici pretenţia de a fi exhaustivă şi пісі 
perfect omogenă. 

Colectivul de elaborare — editare a lucrării roagă pe această cale pe (ой ce vor 
folosi această lucrare, să facă orice observaţii menite a îmbunătăţi respective a completa о 


nouă ediție. 


Autorii, 


Сар. 2 


Generalitati 

ПД SC COST SA 
1723 

123% SR EN 10001 - 93 
1.4. SR EN 10020 - 94 
1.5. SR EN 10027 - 96 
1.6. STAS 7450 — 89 
1274 


Norme de marca 


2418 
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2.3. 
24. 
DE. 
2.6. 
270 
2.8. 
29. 
2.10. 
21 
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STAS 438 - 89 
STAS 500 - 80 
STAS 791 - 88 
STAS 795 - 92 
STAS 880 - 88 


STAS 1350 – 89 
STAS 1456 – 89 
STAS 1700 – 90 
STAS 2880 - 84 
STAS 2883-91 
STAS 3583 - 87 
STAS 3611 – 88 


CUPRINS 


Produse, sortimente, destinatii 

Abrevieri ; conditii de livrare 

Denumirea si clasificarea fontelor brute 

Definirea si clasificarea marcilor de otel 

Clasificarea otelurilor. Simbolizari alfanumerice ale otelurilor 

Oteluri carbon de calitate si aliate pentru tratament termic, destinate constructiei de masini 


Influenta elementelor de aliere asupra proprietatilor otelurilor 


Otel beton laminat la cald. (Norme straine) 

Otel de uz general 

Oteluri aliate pentru tratament termic destinate constructiei de masini 

Oteluri pentru arcuri 

Oteluri carbon de calitate pentru tratament termic destinate constructiei de masini 
Oteluri pentru automate 

Oteluri pentru rulmenti 

Oteluri carbon pentru scule 

Oteluri calibrate 

Oteluri destinate tablelor de recipiente sub presiune pentru temperatura ambianta si scazuta 
Oteluri inoxidabile prelucrate prin deformare la cald 


Oteluri aliate pentru scule 


14 
15 
16 
18 
21 
24 
26 


32 
42 
52 
80 
85 
100 
104 
108 
1121 
116 
121 
132 
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2 23. 
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2.26. 
227: 
2525: 
229: 
2.30. 
251 
2:32. 
2155: 
2.34. 


STAS R 4400-83 
STAS 7382 — 88 
STAS 8149 — 82 
STAS 8184 — 87 
STAS 8185 — 88 
STAS 8371 — 80 
STAS 8580 — 88 
STAS 9382 — 89 
STAS 9485 — 80 
STAS 9858 — 93 


Oteluri turnate. Marci echivalente 

Oteluri rapide pentru scule 

Oteluri destinate fabricarii organelor de asamblare prin deformare plastica la cald 
Oteluri pentru tevi utilizate la temperaturi ridicate 

Oteluri pentru tevi fara sudura destinate industriei petroliere 

Otel rotund pentru arcuri de supape 

Otel pentru autovehicule si tractoare 

Oteluri destinate fabricarii organelor de asamblare prin deformare plastica la rece 
Otel laminat la rece. Table si benzi de ambutisare 


Blumuri, tagle si bare laminate la cald din oteuri pentru cazane si recipiente sub presiune 


SR EN 10025 — 96 Produse laminate din oteluri de constructie nealiata 


SR EN 10083 – 95 Oteluri pentru calire si revenire 


SR EN 10088 – 98 Conditii tehnice de livrare pentru semifabricate, bare, sarme semifabricat si profile 


pentru utilizari speciale 


SR ЕМ 10090 — 00 Oteluri si aliaje pentru supape destinate motoarelor cu ardere interna 


STAS 10113-95 


Produse laminate la cald din oteluri de constructii sudabile cu granulatie fina 


SR EN 10207 — 95 Oteluri pentru recipiente sub presiune 


STAS 10208 — 99 Tevi de otel pentru conducte destinate fluidelor combustibile 


STAS 10382 — 88 Oteluri pentru tevi utilizate la temperaturi scazute 


SR 10607 — 93 


Oteluri pentru lanturi navale 


STAS 10677 — 84 Oteluri pentru calire superficiala 
STAS 11250 – 89 Oteluri pentru rulmenti, tratate in vid 


STAS 11290 – 89 Oteluri rezistente scazute si ridicate destinate organelor de asamblare 


140 
146 
155 
158 
162 
165 
166 
173 
186 
188 
192 
197 


207 
231 
238 
241 
242 
247 
250 
253 
257 
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2:35. 
2.36. 
23378 
2.38. 
239; 
2.40. 
2.41. 
2.42. 
2.43. 
2.44. 
2.45. 
2.46. 
2.47. 
2.48. 


STAS 11311-88 
STAS 11500 — 90 
STAS 11504 – 91 
STAS 11506 - 80 
STAS 11507 – 80 
STAS 11510 – 80 
STAS 11512-91 
STAS 11513-88 
STAS 11523 — 87 
STAS 12565 – 88 
STAS 13077 – 91 
TRD 100 


CS — GE 


Oteluri pentru supape de evacuare si de admise pentru motoare cu ardere interna 


Oteluri pentru autoturisme 

Oteluri pentru sape de foraj si transmisii hidromecanice 

Table groase destinate constructiilor de utilaje miniere 

Otel pentru rulmenti destinat sapelor de foraj 

Sarma din otel refractar 

Oteluri pentru roti dintate 

Otel rezistent la sudura 

Oteluri refractare si rezistente mecanic la temperaturi ridicate, prelucrate prin deformare la cald 
Otel laminat la cald. Otel rotund pentru prajini de pompare 

Oteluri destinate fabricarii lanturilor industriale si miniere 

Materiale si semifabricate din otel pentru vasele sub presiune si cazanele cu abur 
Oteluri cu destinatie speciala 

Materiale pentru centrale nucleare. Norme GENERAL ELECTRIC 


Norme de dimensiuni si abateri limita 


Norme materii prime, feroaliaje si materiale de adaos 


Clasificarea numerica a otelurilor - Werkstoff 


Anexe 


= 22 = 


Unitati de masura. Conversia unitatilor de masura. 
Formate de lingouri 
Calculul greutatilor liniare. 


Temperaturi de incalzire a taglelor pentru laminare si lichidus pe marci de otel 
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281 
284 
284 
285 
286 
288 
290 
295 
297 
300 
301 
303 


308 
330 
352 


380 
382 
383 
387 


Index alfanumeric 


| Магса Моппа рав Магса Norma pag | 
Al STAS 9485 186 1555 MB STAS 10208 /2 244 
A2 STAS 9485 186 1555 ОВ 
АЗ STAS 9485 186 NiCr20TiAl SR EN 10090 231 
AUT 9 STAS 1350 100 NiFe25Cr2ONbTi SR EN 10090 231 
AUT 12 STAS 1350 100 
AUT 20 STAS 1350 100 OL 30 STAS 500 / 2 43 
AUT 30 STAS 1350 100 OL 32 
AUT 40Mn STAS 1350 100 OL 34 STAS 500 / 2 43 
Cr25Ni20 STAS 11510 OL 34q STAS 9382/2 175 
K 410 STAS 2883/3 118 OL 37 STAS 500/2 43 
K 460 STAS 2883/3 118 OL 37q STAS 8149 
K 510 STAS 2883/3 118 OL 37q 
1210 GA STAS 10208 / 1 242 OL 37z 
L235 GA STAS 10208 / 1 242 STAS 500/2 43 
2 L245 ДА STAS 10208 / 1 242 STAS 500/2 43 | 
1245 МВ STAS 10208 / 2 244 STAS 500/2 43 
L245 NB STAS 10208 /2 244 STAS 500 / 2 
1.290 СА STAS 10208 / 2 244 ОГ. 60 STAS 500 / 2 43 
1290 МВ STAS 10208 / 2 244 ОГ. 70 STAS 500 / 2 43 
L290 NB STAS 10208 / 2 244 OLC 8 STAS 880 85 
1360 GA STAS 10208 / 2 244 OLC 10 STAS 880 85 
1.360 NB STAS 10208 / 2 244 OLC 104 STAS 9382 / 3 | 176 
1.360 ОВ STAS 10208 / 2 244 OLC 15 STAS 880 85 
1365 МВ 
1415 МВ STAS 10208 / 2 244 OLC 154 STAS 8149 155 
1415 NB STAS 10208 / 2 244 OLC 154 STAS 9382 / 3 176 
1415 ОВ STAS 10208 /2 244 OLC 20 STAS 880 85 
1450 MB STAS 10208 / 2 244 OLC 202. | | STAS 13077 / 1,2, 3 
[450 ОВ OLC 2284 | STAS 9382 / 4 
1485 МВ STAS 10208 / 2 244 OLC 25 STAS 880 
L485 ОВ STAS 11290 257 


Магса Norma Norma 
OLC 254 STAS 9382/4 OLT 35 STAS 8185 
OLC 30 STAS 880 85 OLT 35K STAS 8184 
OLC 35 STAS 880 OLT 45 STAS 8185 
ОТС 3545 STAS 11290 OLT 45K 
OLC 35АТ STAS 8580 
STAS 10677 STAS 1700 108 
OLC 354 STAS 8149 STAS 1700 108 
OLC 354 STAS 9382/4 179 STAS 1700 108 
OLC 38 STAS 11500 / 2 270 STAS 1700 108 
OLC 388 STAS 11500 / 2 5ТА5 1700 108 
OLC 40 STAS 880 OSC 11 STAS 1700 
OLC 43 STAS 11500 / 2 OSC 12 STAS 1700 
OLC 45 5ТА5 880 ES" | РС 52 STAS 438 / 1 
OLC 45458 STAS 11290 257 РС 60 STAS 438 / 1 
ОГС 45АТ STAS 8580 166 R 360 STAS 2883 / 2 118 
OLC 45С5 STAS 10677 250 | R 430 
OLC 454 STAS 8149 155 R 510 
OLC 45а STAS 9382 /4 179 RCA 37 
OLC 50 STAS 880 RCB 374 STAS 9382 /2 
OLC 50АТ STAS 8580 RCB 52 STAS 500/3 
OLC 55 STAS 880 RCB 524 STAS 9382 /2 
OLC 55А STAS 795 Ері STAS 7382 
ОГС 55АТ 5ТА5 8580 Ер2 STAS 7382 
OLC 55С5 STAS 10677 Ер3 STAS 7382 
ОГС 60 STAS 880 Rp4 STAS 7382 
OLC 60AT STAS 8580 | Ер 5 STAS 7382 
OLC 65А STAS 795 | 80 STAS 7382 
OLC 665 STAS 8371 | 165 Rp 10 STAS 7382 
OLC 70 STAS 795 80 Ер1 STAS 7382 146 
OLC 75А STAS 795 80 
OLC 85A STAS 795 80 RUL 1 STAS 11250 
OLC 90A STAS 795 80 RUL 2 STAS 1456/1 


Магса Могта pag Marca Norma pag 
RUL 2 STAS 11250 253 XSCrIN118-10 SR EN 10088 / 3 207 
RUL 3 STAS 11250 258 XSCrNiMo17-12-2 SR EN 10088 / 3 207 
$ 275M STAS 10113/1,2,3 238 X6Cr13 SR EN 10088 / 3 207 
S 275ML STAS 10113/ 1, 2, 3 238 X6Cr17 SR EN 10088 / 3 207 
5 275М STAS 10113/1,2,3 238 X6CrMol7-1 SR EN 10088 / 3 207 
5 275МІ, STAS 10113 AL, 2, 3 238 Х6СгМо817 SR ЕМ 10088 / 3 207 
5 355М STAS 10113 /1, 2, 3 238 X6CrNiMoNb17-12-3 SR EN 10088 /3 207 
5 355ML STAS 10113 /1, 2,3 238 X6CrNiMoTi17-12-2 SR EN 10088 /3 207 
5 355М 5ТА5 10113/1,2,3 238 X6CrNINb18-10 SR EN 10088 / 3 207 
S 355NL STAS 10113/1,2,3 238 X6CrNiTi18-10 SR EN 10088 / 3 207 
S 420М STAS 10113 / 1,2, ge 238 X7CrNiA1176-74 SR EN 10088 / 3 207 
5 420МІ, 273 X8CrNiS18-9 SR EN 10088 / 3 207 
S 420N 273 X10CrN:18-8 SR EN 10088 / 3 207 
S 420NL 2.3 X12Cr13 SR EN 10088 /3 207 
S 460М p Х12С1513 5К ЕМ 10088 / 3 207 
5 460ML 215 Х14СгМо517 SR EN 10088 / 3 207 
5 460N 223 X17CrNi16-2 SR EN 10088 / 3 207 
S 460NL STAS 10113/1,2,3 238 
SPH 235 SR EN 10207 241 X29CrS13 SR EN 10088 / 3 207 
SPH 265 SR EN 10207 241 X30Cr13 SR EN 10088 / 3 207 
SPH 275 SR EN 10207 241 X33CrNiMnN23-8 SR EN 10090 281 
XICINISI 18-15-4 5К ЕМ 10088 / 3 207 X39Cr13 SR EN 10088 / 3 207 
Х2СгМоТі 18-2 SR EN 10088 / 3 207 X39CrMol7-1 SR EN 10088 / 3 207 
X2CrNi12 SR ЕМ 10088 / 3 207 Х40Ст51Мо10-2 SR ЕМ 10090 231 
Х2Сгми8-9 SR ЕМ 10088 / 3 207 Х45Сг819-3 SR ЕМ 10090 23] 
X2CrN119-11 SR ЕМ 10088 / 3 207 X46Cr13 SR EN 10088 /3 207 
X2CrNiMol7-12-2 SR EN 10088 / 3 207 X50CrMnNiNbN21-9 - SR EN 10090 231 
X2CrN1Mo17-12-3 SR EN 10088 / 3 207 X50CrMoV15 SR EN 10088 / 3 207 
X2CrNiMol8-14-3 SR EN 10088 / 3 207 X53CrMnNiN21-9 SR EN 10090 281 
X2CrN1Mo18-15-4 SR ЕМ 10088 / 3 207 XS3CrMnNiNbN21-9 SR EN 10090 | 231 
X3CrNiMol7-13-3 SR EN 10088 / 3 207 X55CrMnNiN20-7 SR EN 10090 | 231 
X4CrNi18-12 SR ЕМ 10088 / 3 207 Х70СгМо15 SR ЕМ 10088 / 3 m | 


Магса Моппа pag Marca Norma pag 
X85CrMoV18-2 SR EN 10090 3C 45 SR EN 10083 / 1 197 
X90CrMoV18 SR EN 10088 / 3 3C 50 SR EN 10083 / 1 
X105CrMo17 SR EN 10088 / 3 ЗС 55 SR EN 10083 / 1 
1C 22 SR EN 10083 / 2 3C 60 SR EN 10083 / 1 
1C 26 SR EN 10083 / 2 203 SNiCr180 STAS 3583 
1C 30 SR EN 10083 / 2 STAS 3583 
1C 36 | SR EN 10083 / 2 203 8Cr170 STAS 3583 
1C 40 SR EN 10083 / 2 8ТІСІ170 STAS 3583 
1С45 SR EN 10083 / 2 10AICr70 STAS 11523 
1C 50 SR ЕМ 10083 / 2 10AICr180 STAS 11523 
1C 55 SR EN 10083 / 2 10AICr240 STAS 11523 
1C 60 SR ЕМ 10083 / 2 10Cr130 STAS 3583 
1MoCr260 STAS 3583 10Ni35As STAS 11290 
2C 22 SR EN 10083 / 1 10TiAICrNi320 STAS 11523 
2C 25 SR EN 10083 / 1 197 10TiMoNICr175 
2C 30 _ SREN 10083 / 1 197 10TiNiCr180 STAS 3583 
2C 35 SR EN 10083 / 1 197 12MoCr22 STAS 2883 /3 
2С 40 SR EN 10083 / 1 12MoCr22 STAS 8184 
2C 45 SR EN 10083 / 1 197 12MoCr50 STAS 2883/3 
2C 50 SR EN 10083 / 1 12MoCr50 STAS 8184 
2C 55 SR EN 10083 / 1 197 STAS 8184 
2С 60 STAS 11523 
STAS 3583 STAS 3583 
2MoNICr175 STAS 3583 121 12SiNiCr360 STAS 11523 
2NbNiCr250 STAS 3583 121 12TiNiCr180 STAS 11523 
| 2NiCr185 | STAS 3583 121 12VMoCr10 STAS 2883 / 3 
| 2TiMoCr180 | STAS 3583 121 12VMoCr10 STAS 8184 
| 3C 22 SR ЕМ 10083 / 1 197 13CrNi30AS STAS 11290 
3C 25 SR EN 10083 / 1 13CrNi30q STAS 9382 / 3 
SR EN 10083 / 1 197 13MoCr11 STAS 11500 / 2 
SR EN 10083 / 1 197 14MoCr10 STAS 2883 /3 
SR EN 10083 / 1 197 14MoCr10 STAS 8184 


01 


Marca [ Noi Oe i s Norma _ pag 
15Cr9AT STAS 8580 . 166 20MnCrSill STAS 791 52 
15Cr9q 20MoCr130 STAS 3583 
15SiNiCr200 STAS 11523 20MoCrNi6 STAS 11504 
15SiNiCr250 STAS 11523 20MoNi 18 STAS 12565 
15УМп11 STAS 8185 20МоМ135 STAS 791 
16Мо3 STAS 2883 / 3 20MoNi35 STAS 11504 281 
16Mo3 STAS 8184 20TiMnCr12 STAS 791 
17CrNi16 STAS 791 20УМп12 STAS 8185 162 
17MnCr10 20VNiMoCr120 STAS 11523 290 
17MoCr11 STAS 11500/2 270 20V NiMoCr120 STAS 8184 158 
17MoCrNil4 STAS 791 52 20VNiW MoCr120 STAS 11523 290 
17MoCINi14AT STAS 8580 166 | 21Mn14z STAS 13077 / 1,2, 3 297 
17MoCrNil4q STAS 9382 / 3 176 | 21МоМпСг12 $ТА$ 791 52 
17МоМ135 STAS 11504 281 21МоМпСг12АТ | $ТА$ 8580 166 
18CrNi20 STAS 791 52 21MoMnCr12q STAS 8149 155 
18MnCr10q STAS 8149 155 21МоМпСп2а STAS 9382 / 3 176 
18МпСг11 $ТА$ 791 52 21МоМпСт127 STAS 13077 / 1,2,3 297 
18МпСг11АТ $ТА$ 8580 166 21ТІМпСг 124 STAS 8149 155 
18MnCrl1q | STAS 9382 / 3 176 21VMoCr14AS STAS 11290 257 
18MoCrNil3a STAS 8149 155 STAS 13077 / 1, 2, 3 297 
18MoNiCr17 STAS 11512 286 STAS 11504 281 
19ВМһ109 STAS 9382 / 4 179 
19CrNi10 STAS 11512 286 24MoCrNiMn15z STAS 13077 / 1, 2, 3 
19МоСг11 STAS 791 52 25CrMo4 SR EN 10083 / 1 197 
19MoCr11 STAS 11500/2 270 25CrMoS4 SR EN 10083 / 1 197 
20BCrMn13q STAS 9382/4 179 25МпСтви 1 STAS 791 52 
20BMn13q STAS 9382 / 4 179 26MnSil4 STAS 11506 284 
20BMn13z STAS 13077 / 1,2, 3 26МОСг11 STAS 791 
20Cr130 STAS 3583 121 28Mn6 SR EN 10083 / 1 197 
20Mn10 STAS 11513 288 28MoCrl | STAS 11500 / 2 270 


Norma 


pag 


STAS 8185 


STAS 11513 


Marca Norma pag Marca 
28TiMnCr12 STAS 791 35Мп14 
35Мп16 
3081130 STAS 3583 35Мп16 
30CrNiMo8 SR EN 10083 / 1 35MnSi13 


STAS 12565 
STAS 791 


30MoCrNi20 STAS 791 35MoCr165 
r x 


STAS 3583 
STAS 8185 


162 
288 
295 


121 
162 


30MoCrNi20q STAS 9382/4 179 35VMoMn14 
30VCrW85 STAS 3611 36BCrMnl 19 


= 
CA сл 
о 


STAS 9382/4 179 

36ВМп134 STAS 9382 /4 179 

31MoCr11 STAS 11500 / 2 270 36CrNiMo4 SR ЕМ 10083 / 1 197 

31VCr5 STAS 3611 132 36CrNIMo16 SR EN 10083/ 1 197 
36MnCISi13 STAS 791 
31 VMoCr29 STAS 3611 1 36VSiWMoCr53 STAS 3611 

32Сг10 STAS 11500 / 2 37Ст4 SR ЕМ 10083 / 1 | 197 

33MoCrl 1 STAS 11500 / 2 37Ст5 STAS 11500 / 2 270 

33MoCr11 STAS 8185 37Cr10 STAS 11500/2 270 

33МоСг1 ICS STAS 10677 37CrS4 SR EN 10083 / 1 197 

34Cr4 SR EN 10083 / 1 38Cr2 SR ЕМ 10083 / 1 197 

38CrS2 SR EN 10083 / 1 


34CrMoS46 SR EN 10083 / 1 197 39MoAICr15 
34CrNiMo6 SR EN 10083 / 1 197 39VSiMoCr52 


SR ЕМ 10083 / 1 


34CrS4 40BCr10 


34MoCr11 STAS 791 40ВСг10АТ 
34МоСг11А$ STAS 11290 40BCr10CS 
34МоС:11АТ 5ТА5 8580 166 40ВСг10а 


34MoCINIi16 STAS 791 52 40Сг104 
34MoCrNil6A T STAS 8580 166 40Cr10q 


34MoCrNilóq STAS 9382 / 4 = 40Cr130 
34MoCrN:40 STAS 11500 / 2 ШЕР?!" 40СгҺ112 


5ТА5 3611 132 
5ТА5 10677 250 
STAS 8149 155 
5ТА5 791 52 
STAS 8580 166 
STAS 791 52 


Магса 


Могта 


Магса 


рав Могта pag 
40CrNil2q STAS 9382/4 179 53NNiMnCr210 STAS 11311 263 
40Мп10 STAS 11513 288 55MoCINi16 STAS 3611 132 
408117А STAS 795 80 55SiMoX STAS 11507 284 
| 40SiNiCr250 STAS 11523 290 55VMoCrNil6 STAS 3611 132 
40VMoCr11AS STAS 11290 257 55VMoCINi17 STAS 3611 132 
40VMoMnCr7 STAS 8185 162 565117А STAS 795 80 
40V SiMoCr52 STAS 3611 132 57VMoCrNi17 STAS 3611 132 
41Cr4 SR EN 10083 / 1 197 60CrMnSi12A STAS 795 80 
41CrS4 SR EN 10083 / 1 197 60CrMnSi17A STAS 11500 / 2 270 
41МоСг11 $ТА$ 8185 162 605115А 5ТА5 795 80 
41МоСг11 — | STAS 12565 295 65Mn10 STAS 11513 288 
41МоСг11С$ $ТА$ 10677 250 65WSil8A STAS 795 80 
41МоС:114 STAS 8149 155 80SiNiCr200 STAS 11311 263 
42СтМо4 SR ЕМ 10083 / 1 197 80SiNiMoWCr150 STAS 11311 263 
42С:Мо84 SR ЕМ 10083/ 1 197 90Cr180 121 
42MoCr11 STAS 791 52 90VCrMm20 ` STAS 3611 132 
42MoCrl LAS STAS 11290 257 90VMn20 STAS 3611 um e 
42МоС:11АТ STAS 8580 166 STAS 3583 121 
42MoCrllq STAS 9382/4 179 100VMoCr52 STAS 3611 132 
43MoMn16 | STAS 8185 162 105CrW20 STAS 3611 132 
45SiCr90 STAS 11311 263 105MnCrW11 STAS 3611 132 
45УМоСгІ45 ЅТАЅ 3583 121 117VCr6 STAS 3611 132 
45VSiCrW20 STAS 3611 132 165MoVCr115 STAS 3611 = 132 
45WNiCr180 STAS 11311 263 165VWMoCr115 STAS 3611 132 
46Cr2 SR EN 10083 / 1 197 205Cr115 STAS 3611 132 
46CrS2 SR EN 10083/1 197 Чиг? 
50СгМо4 SR ЕМ 10083 / 1 197 
51CrV4 SR EN 10083/1 197 
518117А STAS 795 80 
51УСІПА STAS 795 80 
51VMnCr STAS 791 52 
51VMnCH LAT STAS 8580 166 


cost 


STANDARDE, NORME ŞI СОКЕЗРОМРЕМТЕ 


GENERALITATI 


+ 


Combinatul de Oteluri Speciale Tárgoviste (COST) produce si comercializeaza о gama larga de produse sub forma de semifabricate si 


bare forjate, semifabricate si produse laminate, produse trase. 


Gama dimensionala: 
laminate 


turnate continuu 


[ seme || mu | — mme | 
30-400 90-500 


Profile 
forjate 


12+80 50+72 


produse trase 
(calibrate) 


Sortimente de oţeluri fabricate la COST: 


oţeluri carbon de uz general; 

- oteluri carbon де calitate; 
oţeluri pentru armarea betonului; 
oţeluri aliat pentru tratamente termice; 

- oțeluri pentru organe de asamblare; 

- oțeluri pentru arcuri; 

- oţeluri pentru rulmenţi; 

= oţeluri de scule (carbon, aliate, rapide); 
oţeluri pentru supape; 

- oţeluri inoxidabile şi refractare; 

- oţeluri pentru lanţ naval. 


lat, mm 
(30--125)х(50--300) 


Destinaţii principale: 


industria de automobile; 
industria constructoare de maşini; 
construcţii civile şi industriale; 
material rulant; 

industria de rulmenţi; 

utilaj petrolier, chimic, minier; 
industria nucleară; 

organe de asamblare; 

scule, dispozitive şi verificatoare; 
mecanică fină; 

producţie cu destinaţie specială. 


$1 


ABREVIERI 


АЕМОК - Association Française де Normalisation ISO - International Standards Institution 

AISI - American Iron and Steel Institute JIS - Japonese Industrial Standards 

API - American Petroleum Institut SAE - Society of Automotive Engineers 

ASME - American Society of Mechanical Engineers SEW - Stahl — Eisen — Werkstoffblatt 

ASTM - American Society for Testing and Materials SR - Standard Român 

BS(D - British Standards (Institution) TUV - Technischer Uberwachungsverein 

DIN - Deutsches Institut fur Normung e.V. UIC - Union Internationale des Chemins de Fer 
EN - Europäische Norm UNE - Spanische Norm 

EU - Euronorm UNI - Unificazione Italiana 

GOST - Gosudarstvenny Standart 


CONDIŢII DE LIVRARE (INCOTERMS) 


I. E - expediere 
a) Ex W (ex-works) — franco fabrica; vânzatorul nu răspunde de vàmuire, încărcare şi transport 
II. Е — transport neplătit de vánzator 
а) ЕСА (ЕКС) — (free carrier) — franco cărăuş - vânzătorul îndeplinește obligaţia de livrare până în momentul in care predă marfa vămuită 
pentru export în grija сагацѕшиі numit de cumpărător la locul şi termenele convenite. 
b) FAS (free along side ship) — franco de-a lungul vasului;marfa пеуатийа, cumparătorul plăteşte încărcarea. 
c) FOB (free on bord) — franco la bord, marfa vâmuită încărcată ре vas de vânzător. 
III. C - transport plătit de vânzător 
а) CFR (C & Е) – cost si navlu. Vânzătorul plăteşte navlu şi costurile pentru aducerea mărfii vamuite în portul de destinaţie. 
b) CIF (cost, insurance and freght) — cost, asigurare şi navlu. 
c) СРТ (carried paid (о... ) — fracht platit рапа la destinaţia cuvenită. 
d) CIP - fracht şi asigurare plătite până la destinaţia cuvenită. 
IV. D – Destinatie 
a) DES (delivered Ex ship) — livrat pe navă; marfa nevămuită e pusă la dispoziția cumpărătorului la bordul navei în portul de destinaţie 
convenit. 
b) DAF (delivered at frontier) — livrat la frontieră; marfa vàmuità e adusă la frontiera, dar înainte de punctul vamal de frontieră al ţării 
limitrofe. 
с) DEQ - livrat pe chei 
d) DDU - delivered duty unpaid — livrat; taxe vamale пераше 
e) DDP - delivered duty paid — livrat; taxe vamale plătite 
DDP — reprezintă obligaţia maximă pentru vánzator. 


Inlocuieste: SR EN 10001 - 1993 
- DENUMIREA SI CLASIFICAREA FONTELOR BRUTE 


1. Clasificarea si denumirea fontelor brute in functie de compozitia chimica 


Clase de fonte brute Compozitia chimica (%) 


Alte 


Nr. Denumire Simbolizare C total 

elememnte 
11 Fonta de | cu continut scazut de fosfor Pig - P2 (3,3-4,8) 
12 ас Pig-P20 | (3,0-4,5) 


Pig - PISi 


cu continut mediu de fosfor 


КОО 
| m 


5 2) 
2.3 Е cu continut intermediar de fosfor (3,3-4,5) ща 
d 9, 
2.4 < iPad, cu continut ridicat fosfor Pig - P12Si 
Ex | 25: | = 4) cu continut foarte mare de fosfor Pig — Р] 
inde cu grafit nodular 


cu grafit nodular si cu continut (3,5-4,6) 


паса! де тапрап 


ӨН iis цаг 


Pi - NodMn 


cu carbon scazut Pig-LC | >2.0+3,5 04-15 | «030 [006] 7 | 
alte fonte Pig — SPU М 


> 
6,0+30,02 
8) 


< 0,30 
(< 0,20) 


fonta Spiegel Pig - Mn (4,0--6,5) | тах 1,5 


ALIATE 


| 0,05 | 3) 


alte fonte 


Note: D Cifrele care nu sunt intre paranteze determina clasificarea fontelor brute. 

Cifrele din paranteze dau informativ limitele in care se situeaza continuturile reale pentru elementele la care se refera; 

2) Clasa fontelor brute se imparte in subclase prin obtinerea diferitelor calitati de fonta; 

3) Alte elemente (sunt elementele continute de fonta altele decat cele din coloanele 4 + 8) cu continutul < 0,5% fiecare fara sa modifice 
clasificarea fontei respective; 

9) Se recomanda utilizarea fontelor brute cu simbolizarile internationale prezentate in coloana 3; 

© Se utilizeaza pentru fabricarea fontei de turnatorie cu grafit nodular perlitica sau sau a fontei maleabile; 

9 Fonte cu continuturi scazute in elemente саге impiedica formarea grafitului nodular sau a carburii corespunzatoare calitatii respective; 


7 Aceasta clasa cuprinde fontele brute care nu sunt cuprinse in clasele de la 1.1 la 3.3 si in clasele de la 5.1 si 5.2; 
% Sunt cuprinse: а) fonte brute cu Si = 4,0 +8,0%; 
b) fonte brute cu Mn = 6,0 +30,0% dar sa nu inlocuiasca fonta Spiegel; 
с) fonte brute cu cel putin unul din elemente cu continutul minim specificat (un element din coloanele 4-8); 
d) fonte brute la care cel putin unul din elementele de mai jos trebuie sa se situeze in limitele urmatoare (а se 
vedea nota ?): Cr > 0,30% - pana la 10,00% 
Mo> 0,10% 
Ni > 0,30% 
Ti > 0,20% » pana la un continut total de 10,00%, 
У >0,10% | conform tabelului pentru alte elemente de aliere 
W >0,10% е 


Continuturi limita іп elemente de aliere ale fontelor brute: 


Continut limita (%) P 
Mangan (Mn) < 30,00 
Siliciu (Si) < 8,00 


LI 


Fosfor (P) 
Crom (Cr) 
Alte elemente de aliere, in total 2 


Note: 9 La continuturi limita mai mari decat cele indicate se definesc feroaliaje; 
2 In caz de dubiu se convine sa se considere conform notei % punctele с) si d), ca „alte elemente de aliere’? facand abstractie de carbon, 
siliciu, mangan, fosfor si crom, toate elementele pentru care este prescris un continut minim Sau al carui continut depaseste limita 
inferioara conform notei ° punctul d). 


Inlocuieste: SR EN 10020 - 1994 
- DENUMIREA SI CLASIFICAREA MARCILOR DE OTEL 


1. Definirea otelului 

Un material care contine in greutate mai mult fier decat orice alt element considerat individual, care are un continut de carbon mai mic sau egal 
cu 2,00% si care contine si alte elemente chimice. 

Un numar limitat de oteluri cu crom pot contine C > 2,00%, dar limita obisnuita care separa otelurile de fonte se situeaza la 2,00%. 


2. Clasificarea in functie de compozitie chimica 


2.1. oteluri nealiate - oteluri la саге nu se atinge nici o valoare limita din tabelul nr. 1 pentru elementele de aliere precizate; 
2.2. oteluri aliate - otelurile la care se atinge cel putin una din valorile limita din tabelul nr.. | pentru elementele de aliere 
precizate. 
Tabelul nr. 1 Limite intre otelul nealiat si cel aliat 
Elementul prescris Continut max. % Elementul prescris Continut max. % 
Aluminiu (АЈ) 0,10 Nichel (Ni) " 0,30 
| Bor (B) 0,0008 Plumb (Pb) 0,40 
| Bismut (Bi) 0,10 Seleniu (Se) 0,10 
| Cobalt (Co) 0,10 Siliciu (Si) 0,50 
Crom (Сг) ” 0,30 Telur (Те) 0,10 
Cupru (Cu) " 0,40 Titan (Ті) ” 0,05 
Lantanide - fiecare element (Га) 0,05 Vanadiu (V) 2 0,10 
Mangan (Mn) 165 7 Wolfram (W) 0,10 | 
Moli74bden (Мо) P 0,08 Zirconiu (Zr) > 0,05 
— Alte elemente (fiecare element) 
2) 
Niobiu (Nb) 0,06 сеже E ESN 0,05 
Note: D Раса elementele sunt prescrise in combinatii де 2; 3; 4 si au continuturi de alire mai mica decat cele din tabel, valoarea limita ce 


se ia in considerare este de 70% din suma valorilor limita individuale pentru 2; 3 sau 4 elemente; 
La acest grup se aplica Nota "' 
Daca se precizeaza %Mn maxim, atunci valoarea limita din tabel este de 1,8% iar regula cu 70% nu se mai aplica. 


2) 
3) 


61 


3. Clasificarea in clase de calitate principale 


Oteluri nealiate de uz general 


3.1. Oteluri nealiate 


DESCRIERE - oteluri produse prin 
procedee de elaborare obisnuite si care nu 


necesita tehnologie de fabricatie speciala 


DEFINITIE – sunt oteluri саге: 

a) nu necesita tratament termic; 

b) ва corespunda caracteristicilor impuse; 

с) пи se prescrie alte conditii de calitate 
(capacitate de tragere la rece, trefilare, 
formare la rece); 


d) nu se impun  ргезспрш pentru 
elementele de aliere, cu exceptia Mn si 
Si. 


DESCRIERE - oteluri care nu au impuse 
conditii pentru o comportare precizata la 
tratamente termice sau pentru puritate. In 
functie de utilizari prescriptiile de calitate 
sunt mai severe decat otelurile nealiate de 
uz general, deci in timpul fabricarii este 
necesara o atentie speciala 


Oteluri nealiate de calitate 


DESCRIERE 


Oteluri nealiate speciale 


au о puritate superioara fata de oteluirle 
nealiate de calitate; 

sunt destinate tratamentului termic де calit- 
revenit; durificare superficiala; 

caracteristicile solicitate se garanteaza prin 
verificarea compozitiei chimice; limita de 
curgere; calibilitatea; capacitatea de deformare 
la rece; sudabilitatea sau tenacitatea. 


DEFINITIE - sunt oteluri nealiate, altele 
decat otelurile nealiate de uz general si cele 
nealiate speciale 


DEFINITIE - sunt oteluri nealiate care satisfac una 
sau mai multe conditii: 


a) 
b) 
с) 
д) 


е) 
f) 


8) 
h) 


KV / KU – stare calit-revenit; 
conditii de calire sau duritate superficiala; 
continut scazut de incluziuni; 
% P si < 0,020% pe otel lichid 

< 0,025% pe produs 
KV (-50°С) > 27.15 
Cu < 0,10%; Co < 0,05%; V < 0,05%; 
conductivitate electrica > 9 Sm/mmš; 
otelurile pentru durificare prin precipitare (cu C 
> 0,25%) care se realizeaza prin racirea 
controlata de la temperatura de deformare la 
clad; 
oteluri pentru pretensionare 


Inlocuieste: SR EN 10020 - 1994 
- DENUMIREA SI CLASIFICAREA MARCILOR DE OTEL 


3.2. Oteluri aliate 
3.2.1, Oteluri aliate de calitate 


DESCRIERE : sunt otelurile cu aplicatii similare cu otelurile de calitate dar la care caracteristicile se obtin prin adaosul de 


elemente de aliere mai mari decat valoarea celor din tabelul nr. 1. 


1) otelurile de constructie cu granulatie fina sudabile, oteluri pentru recipiente sub presiune si tevi care satisfac conditiile: 
a) R.r2 380 N/mm?; 
b) elemente de aliere < cu valoarea din tabel; 


Element | Continut max % Element Continut max % | Element Continut max % 
Crom (Cr) P 0,50 Molibden (Mo) !! 0,10 Vanadiu (V) 2 0,12 
Cupru (Cu) " Niobiu (Nb) ? Zirconiu (Zr) ? 0,12 
Lantanide (La) Nichel (Ni) " Alte (pentru fiecare) 0,12 
Mangan (Mn) Titan (Ti) ? 12 din obs. 1) 
> с) KV (500) 527) 


2)  otelurile pentru electrotehnica aliate cu siliciu sau siliciu si aluminiu; 

3) otelurile aliate pentru sina, pentru palplansa si armaturi de mina; 

4) oteluri aliate pentru produse plate laminate Ја rece sau la cald, destinate deformarii la rece cu elemente chimice de finisare a granulatiei 
(bor, niobiu, titan, vanadiu, zirconiu) 

5) Oteluri aliate cu cupru. 


Вю 2! Oteluri aliate de calitate 


DESCRIERE : - sunt otelurile la care caracteristicile se asigura prin verificarea compozitiei chimice; 
- cuprind otelurile inoxidabile, refractare, de rulmenti, scule, constructii de masini, speciale de constructii si cu 
proprietati fizice speciale. 
Se clasifica dupa compozitia chimica: 
1) oteluri inoxidabile cu: C < 1,20%; Cr > 10,50% si: - Ni < 2,50% 
> 2,50% 
2) oteluri rapide cu suma minima а 2 elemente dintre (Мо; V; W) > 7,00% si: - С > 0,60% 
- Cr > 3,00 - < 6,00% 
3) alte oteluri aliate 


Inlocuieste: | SR ЕМ 10027 / 1, 2, 3 - 1996 
- CLASIFICAREA OTELURILOR - Simbolizari ALFANUMERICE 


]. Simbol initial pentru piese turnate din otel С 


2.  Simbolizari in functie de utilizare si caracteristici mecanice sau fizice (grupa 1) 


a) S — oteluri de constructie 5 
P — oteluri pentru recipiente sub presiune | urmat де un numar care reprezinta valoarea 
L – oteluri pentru conducte minima a limitei de curgere, іп N/mm? ; 
E – oteluri pentru constructii de masini 

b) B – oteluri beton — urmat de un numar care reprezinta valoarea limitei de curgere, in N/mm/; 

c) Y — oteluri pentru beton precomprimat - urmat de un numar care reprezinta valoarea minima а rezistentei la tractiune, in 
N/mml; 

d) R - oteluri pentru sau sub forma de sine - urmat de un numar care reprezinta valoarea minima a rezistentei la tractiune, in 
N/mm/?; 

"а е) H – produse plate laminate la rece din oteluri cu rezistenta ridicata pentru ambutisare la rece — urmat де un numar care 


reprezinta valoarea minima a limitei de curgere N/mm2 sau, cand este precizata numai rezistenta la tractiune, litera T urmata 
de un numar ce reprezinta valoarea minima a rezistentei la tractiune, in N/mm2. 


f) D — produse plate pentru formare la rece (exceptie punctul c) urmat de una din literele: 
1) C- pentru produse laminate la rece; 
2) D -pentru produse laminate la cald pentru formare la rece; 
3) X- pentru produse a caror stare de laminare nu este indicata, 
si alte doua simboluri care caracterizeaza otelul si sunt atribuite de organismul responsabil 


г) T - tabla neagra, tabla stanata, tabla cromata, urmat де: 
1) pentru produse simplu laminate; litera H urmata de un numar care reprezinta valoarea medie specificata a duritatii 
Rockwell; 


2) pentru produse dublu laminate; un numar care reprezinta valoarea nominala specifica a limitei de curgere. 


h) M – oteluri pentru electrotehnica, urmat де: 
1) un numar care reprezinta de 100x pierderile totale specificate, exprimate in W/kg < = > grosimi nominale а 
produsului pentru o inductie magnetica de 50Н7 де: 
- 1,5 Tesla, pentru oteluri semiprocesate, oteluri cu graunti neorientati, oteluri cu graunti orientati obisnuite; 
- 1,7 Tesla, pentru oteluri electrotehnici cu graunti orientati, cu pierderi reduse sau cu permeabilitate ridicata; 


SR ЕМ 10027 / 1, 2, 3 - 1996 


Inlocuieste: 
CLASIFICAREA OTELURILOR - Simbolizari ALFANUMERICE 


2) un numar care reprezinta de 100x grosimea nominala іп mm a produsului 
3) o litera care precizeaza tipul otelului electrotehnic 

A — pentru table cu graunti orientati; 

D – pentru table semiprocesate de otel nealiat (fara recoacere finala); 

E — pentru table semiprocesate de otel aliat (fara recoacere finala); 

N – pentru table cu graunti orientati; 

S — pentru table cu graunti orientati cu pierderi reduse 

P — pentru table cu graunti orientati cu permeabilitate ridicata. 


Nota: Simbolurile 1) si 2) trebuiesc separate printr-o liniuta de despartire 


Oteluri simbolizate in functie de compozitia chimica (grupa 2) 


3.1. oteluri nealiate, cu exceptia otelurilor pentru automate, cu un continut mediu Mn < 1,00% (subgrupa 2.1.) 


Simbolizarea cuprinde succesiv urmatoarele simboluri: 
a) Шега С 
b) un numar corespunzator de 100x continut mediu specificat de carbon 


3.2. oteluri nealiate cu un continut mediu de Mn > 1,50%, oteluri nealiate pentru automate, exceptie otelurile rapide, la care continutul 
fiecarui element de aliere este < 5,00% (subgrupa 2.2). 


Simbolizarea cuprinde succesiv urmatoarele simboluri: 

а) un numar care reprezinta de 100x continutul mediu de carbon; 

b) simbolurile chimice pentru elemente de aliere care caracterizeaza otelul. Aceste simboluri trebuiesc sa Не іп бігйіпе 
descrescatoare a continutului de elemente de aliere. Daca valorile sunt identice, simbolurile se vor aranja in ordine 
alfabetica; 

c) numerele care indica valorile continuturilor elementelor de aliere. Fiecare numar reprezinta continutul mediu al fiecarui 
element indicat, exprimat in procente, multiplicat cu factorul conform tabelului si rotunjit la un numar intreg cel mai 


apropiat. Numerele fiecarui element se separa prin liniuta. 


ЕС 


Element 


10 


3.3. oteluri aliate, exceptie otelurile rapide, la care continutul fiecarui element de aliere este > 5,00% (subgrupa 2.3). 


B 


Simbolizarea cuprinde succesiv urmatoarele simboluri: 

a) litera X; 

b) unnumar care reprezinta de 100x continutul mediu de carbon; 

c) simbolurile chimice pentru elemente de aliere care caracterizeaza otelul. Succesiunea simbolurilor — ordine descrescatoare 
iar la continut egal in ordine alfabetica. 

d) numerele care indica valorile continuturilor elementelor de aliere. Fiecare numar reprezinta continutul mediu al fiecarui 
element indicat, exprimat în procente, rotunjit la un numar intreg cel mai apropiat. Numerele fiecarui element se separa prin 
liniute. 


3.4. oteluri rapide (subgrupa 2.4) 


Simbolizarea cuprinde succesiv urmatoarele simboluri: 
a) literele HS; 
b) numerele care indica valorile continuturilor elementelor de aliere, in urmatoarea ordine: wolfram (W), molibden (Mo), 
vanadiu (V), cobalt (Co). 


STAS 7450 - 89 
OTELURI CARBON DE CALITATE SI ALIATE PENTRU TRATAMENTUL TERMIC, 
DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


Inlocuieste: 
STAS 7450 - 79 


1. Marci, compozitia chimica, caracteristici mecanice, tehnologice si metalografice, conform STAS 880 — 83 si STAS 791 – 88 
2. Clasificare 


Din punct de vedere al compozitiei chimice: 
- oteluri carbon de calitate, conform STAS 880 – 88 
- oteluri aliate, conform STAS 791 — 88 


Din punct de vedere calitativ: 
- oteluri de uz general (fara alta destinatie suplimentara) 
- oteluri de uz general cu continut controlat de sulf (notate cu simbolul 5) 
- oteluri superioare (notate cu simbolul X) 
- oteluri superioare cu continut controlat de sulf (notate cu simbolul XS) 


Din punci de vedere al tratamentului termic: 
- oteluri де carburare (cementare) 
- oteluri de imbunatatire ( C 2 0,25%) 
- oteluri de nitrurare 


3. Alte specificatii: conform STAS 880 — 88 si STAS 791 - 88 


ECHIVALENTA INTRE SECTIUNILE RECTANGULARE SI SECTIUNILE CIRCULARE ALE PRODUSELOR CU ACELEASI 
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INFLUENTA ELEMENTELOR DE ALIERE ASUPRA PROPRIETATILOR OTELURILOR 


Aluminiul (Al) — punctul de topire = 658*C. Este agentul cel mai puternic, frecvent folosit la dezoxidare. Are un efect extrem de favorabil asupra 
rezistentei la imbatranire. Adaugarea in proportii mici ajuta la formarea unei structuri cu granulatie fina. Formeaza nitruri foarte dure impreuna cu 
azotul si este de regula element de aliere pentru otelurile de nitrurare si pentru otelurile aliate feritice rezistente la temperaturi ridicate. 


Arseniul (As) — punctul de topire = 817*C (sub presiune). Micsoreaza domeniul у si este un element nedorit in otel deoarece are o puternica tendinta 
de segregare, in mod similar cu Р. Creste fragilitate la revenire, reduce mult tenacitatea si micsoreaza sudabilitatea. 


Borul (B) – punctual de topire = 2300*C. Se foloseste ca element de aliere pentru organelle de asamblare, pentru elemente de control si pentru 
ecranele din centralele atomice. Adaugat in procente mici in otel, acesta imbunatateste sensibil calibilitatea si rezistenta otelului. 


Carbonul (C) — punctul de topire = 3540*C. Este cel mai important element de aliere si are cea mai mare influenta asupra comportarii otelurilor. Pe 
langa carbon, oricare otel nealiat va contine Si, Mn, Р si S care apar neintentionat іп timpul elaborarii. La cresterea continutului de С, creste 
rezistenta si calibilitatea otelului dar scade ductibilitatea, forjabilitatea si prelucrabilitatea. 


Calciul (Ca) – punctul de topire = 850*C. Se foloseste impreuna cu siliciu sub forma de Si-Ca pentru dezoxidare. 


Cobaltul (Co) — punctul de topire = 1492*C. Nu formeaza carburi. Cobaltul opreste cresterea grauntilor la temperaturi ridicate si imbunatateste 
substantial rezistenta la temperaturi ridicate. de aceea s-a folosit frecvent ca element de aliere la otelurile rapide, la oteluri pentru scule, pentru 
deformare la cald, la materiale cu rezistenta la fluaj. in cantitati mari creste remanenta, intensitatea campului coercitiv si conductivitatea termica. Sub 
influenta radiatiei neuter se formeaza izotopul radioactive de Co motiv pentru care cobaltul este element indesirabil la reactorul atomic. 


Cromul (Cr) — punctul de topire = 1920?C.  Cromul, prin reducerea vitezei critice de racire necesara pentru formarea martensitei, creste 
calibilitatea. Tenacitatea e totusi redusa in timp ce ductibilitatea este putin afectata prin cresterea continutului de crom. Rezistenta la tractiune creste 
cu 80 – 100 N/mm2 pentru 1%Cr. Cromul este agent de formare а carburilor. In procent de peste 12% creste rezistenta la coroziune. 


Cuprul (Cu) — punctul de topire = 1084°С, se adauga doar la cateva aliaje de otel. Are o influenta nefavorabila in procesele de deformare plastica la 
cald (provoaca fisuri, crapaturi). Este, in general un element nedorit. La otelurile aliate cu cupru, acesta imbunatateste rezistenta la intemperii; la 
otelurile inalt aliate un continut де Cu > 190 imbunatateste rezistenta la acizi. 


Hidrogenul (H) — punctul de topire = -262°C - este un parazit in otel deoarece cauzeaza fragilitati prin reducerea ductibilitatii si gatuirii fara 
cresterea limitei de curgere si rezistentei de rupere la tractiune. Hidrogenul provoaca aparitia „Ар ог” si duce la aparitia sirurilor de incluziuni de 
zgura. 


Manganul (Мп)- punctul de topire = 12219С, dezoxideaza. Se combina cu sulful pentru а forma sulfura`de mangan, reducand astfel efectul nedorit 
al sulfurii de fier (foarte important pentru oteluri pentru automate). Reduce riscul fragilitatii la rosu (in timpul forjarii). Limita de curgere si 
rezistenta otelurilor cresc prin adaugarea manganului si in plus afecteaza favorabil forjabilitatea si sudabilitatea. 

Otelurile cu Mn > 12% sunt foarte rezistente la uzura. Otelurile cu > 18% raman magnetizabile chiar dupa deformarea la rece si se folosesc ca oteluri 
speciale la t° < 0°C 


Molibdenul (Мо) – punctul de topire = 2622°C, se adauga de obicei impreuna cu alte elemente. reducand viteza critica de racire imbunatateste 
calibilitatea. Molibdenul reduce semnificativ fragilitatea de revenire. Creste rezistenta Ја tractiune si reduce fragilitatea. Caracteristicile de prelucrare 
prin aschiere la otelul rapid sunt imbunatatite, Creste rezistenta la coroziune si de aceea se foloseste frecvent la otelurile aliate cu continut mare de 
crom si cele austenitice cu CrNi. 


Azotul (N) — punctul de topire = -210*C. Datorita faptului ca reduce tenacitatea prin procesele de precipitare, cauzeaza predispozitia la imbatranire 
si la fragilitate la albastru, precum si de aparitie a fisurilor intercristaline la eforturi pentru oteluri nealiate si slab aliate. Ca element de aliere extinde 
faza у si stabilizeaza structura austenitica. La otelurile austenitice creste rezistenta si mai presus de toate limita de curgere plus caracteristicile 
mecanice Ја t° mari. Ca urmare a nitrurarii, azotul permite obtinerea unei duritati mari in suprafata 


Niobiul (Nb) sau Columbiul (Cb) — punctul de topire = 2468*C si Tantalul (Ta) — punctul de topire = 3030*C. Aceste elemente apar impreuna, 
aproape exclusiv si sunt foarte greu de separate unul de altul asa incat, de obicei se folosesc impreuna. Sunt folositi ca stabilizatori ai otelurilor 
rezistente chimic. Niobiul se foloseste Ја otelurile austenitice pentru cazane. 


Nichelul (Ni) - punctul de topire = 1453°С. La otelurile de constructii creste tenacitatea chiar si la temperaturi scazute si de aceea se foloseste 
pentru cresterea tenacitatii otelurilor de cementare si a celor ce functioneaza Ја t < 0*C. Toate punctele de transformare sunt coborate de catre nichel. 
Otelurile austenitice au o rezistenta mare la temperaturi ridicate. 


Oxigenul (O) — punctul де topire = -218,7*C. Este un element nedorit in otel. Oxigenul scade tenacitatea si creste tendinta de fragilitate la 
imbatranire, fragilitate la rosu. 


Fosforul (P) — punctul de topire = 44*C. Este element nedorit, deoarece produce segregarea primara pronuntata la solidificarea topiturii si este 
posibila segregarea secundara in stare solida datorita restrangerii pronuntate a fazei Y. Intrucat cu greu este posibil sa se obtina o distributie omogena 
a fosforului, trebuie ca acesta sa fie limitat la 0,030 - 0,050%. Chiar si in cantitati mici, fosforul creste pasivitatea la fragilitatea de revenire. 
Fragilitatea creste odata cu cresterea continutului de carbon. 


Plumbul (Pb) — punctul de topire = 327,4*C. Se adauga la otelurile pentru automate in proportie de 0,20 — 0,50% deoarece imbunatateste 
prelucrabilitatea prin aschiere. Datorita toxicitatii ridicate in present e putin utilizat. 


INFLUENTA ELEMENTELOR DE ALIERE ASUPRA PROPRIETATILOR OTELURILOR 


Sulful (S) — punctul de topire = 2622*C. Produce cea mai pronuntata segregare in otelurile aliate. Sulfura de fier duce la fragilitate la rosu ori la cald 
deoarece sulfurile eutectice cu punctul de topire scazut inconjoara grauntii din reteaua cristalina, astfel incat se stabileste coroziunea foarte mica a 
grauntilor. Tenacitatea in directie transversala a redusa semnificativ. Sulful se adauga intentionat Ја otelurile pentru automate (pana la 0,40%). Sulful 
ceste posibilitatea de fisurare la sudura. 


Siliciul (Si) — punctul de topire = 1414?C, se afla in toate otelurile la fel ca si manganul. Siliciul este un metaloid dezoxidant, promoveaza 
precipitarea grafitului si limiteaza mult faza Y, creste rezistenta si rezistenta la uzura. Creste semnificativ limita de elasticitate fiind un element de 
aliere util pentru otelurile de arc si la otelurile rezistente la temperaturi ridicate (in acest caz continutul de siliciu e limitat datorita scaderii 
detormabilitatii la cald si la rece). Pe baza reducerii semnificative a conductivitatii electrice, a intensitatii campului coercitiv si a pierderilor reduse 
de energie. siliciul se foloseste la otelurile pentru tabla utilizata in industria electrotehnica de calitate. 


Staniul (Sn) — punctul de topire = 231,8°С. Este nedorit in otel deoarece penetreaza de-a lungul limitei де graunti si duce la fisurarea si la fragilitate 
la sudura. Tinde sa provoace o segregare pronuntata. 


Titanul (Ti) — punctul de topire = 1727*C. Pe baza afinitatii puternice pentru O, N, S si C. Ofera o dezoxidare pronuntata, o denitrurare si o 
imbinare a sulfului si o actiune pronuntata de formare a carburilor. E folosit la otelurile inox ca agent de formare a carburilor pentru stabilizarea 
impotriva coroziunii intercristaline. deasemeni are caracteristici de rafinare a grautilor. 


Vanadiul (V) – punctul де topire = 1726°С. Rafineaza grautii primari (structura de turnare). Este un agent puternic de formare а carburilor 
asigurand astfel cresterea rezistentei la uzura si rezistenta la temperaturi ridicate. Se foloseste ca element de aliere la otelurile rapide, oteluri pentru 
scule de deformare la cald si la cele rezistente la fluaj. Vanadiul rafineaza ргаш si inhiba calirea in aer, ca urmare a formarii de carburi, 
imbunatateste sudabilitatea otelurilor pentru tratament termic. 


Wolframul (W) — punctul de topire = 3380?C. Formeaza carburi foarte dure. Wolframul previne cresterea grauntilor, creste rezistenta si rezistenta 
la uzura la temperaturi inalte precum si capacitatea de prelucrare. se foloseste la otelurile rapide si la cele de scule pentru deformare la cald si 
ultradure. Creste semnificativ intensitatea campului coercitiv, fiind astfel un element de aliere pentru otelurile permanent magnetice. 


?ігсопіш (Zr) – punctul de topire = 1860*C. Este un element de aliere pentru dezoxidare, denitrurare si desulfurizare. Adaugarea de zirconium pana 
la dezoxidarea completa a otelurilor pentru prelucrarea pe masini automate are un effect favorabil asupra formarii de sulfuri prevenind astfel 
fragilitatea la rosu. El creste durata de viata a materialelor conducatoare de caldura si produce limitarea fazei gama. 


Proprietatea 


CARACTERISTICI MECANICE 


PROP. MAGNETICE 
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STANDARDE, NORME 51 CORESPONDENTE 


NORME DE MARCA 


Inlocuieste: STAS 438/1- 89 = 
STAS 438 / 1-80 OTEL BETON LAMINAT LA CALD 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs 


Compozitie chimica (%) 5 
Profil Si Dispunere 
max nervuri 
carbon 0,07 
| 0,22 0,55 Aceeasi 
periodic slab aliat directie 
0.27 0,55 Directie 
' 1 contrara 


2 
о 
= 
о 
= 


La ОВ 37 se admit loturi cu max. 0,409651 
Cr, Ni, Cu max 0,30% 


3. LaPC 60: C, = C+ HE = max 0,50% 


4. Otelul beton neted sau periodic cu diametru pâna la 12mm Ја саге se garanteaza numai С., se simbolizeaza ОВ 30 


Abateri compozitie chimica pe produs (%) 


- Grupa | С 
| otel carbon 0.04 
| otel slab aliat +0,02 


* pentru otelul calmat = +0,03% 


N | Cu У Ti 


+0,05 | 40,05 +/-0,2 +0,02 


2. Caracteristici mecanice 


Diametrul Re sau Кро Rm As Indoire la rece 
nominal N/mm° N/mm? % m 5 
ы ТЕ Sn M Unghi indoire Diametru dorn 


25 360 25 1807 0,54 


Se stabilesc prin contract 


- La ОВ 37 cu diametrul peste 28mm se admite diametru дот egal си 14, 
- La PC 60 se admite Rm > 560N/mm? cu conditia respectarii Ероҙ si As; 
- Diametre nominale (mm) standardizate: 6, 7, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20, 22, 25, 28, 32, 36, 40; 
-  Lungimi livrare: - de fabricatie: 6 — 12 m cu 10% lungimi 2 - бт; 
- fixe sau multiple 6 - 12m cu abatere +/- 100mm. 


РЕ 


OTEL BETON - NORME STRAINE 


1. COMPOZITIE CHIMICA, (%) 


18 739/93 
(Israei) 


0,38 
0,24 


Kama Marca С тах 
Grade 40 Гэ т! = EM 
ASTM А615/96 | Grade 60 | | к жу ш. уш 
EM же. 22 =. 0,060 бишээ | 
ASTM Grade 300 0.060 
A615M/96 Grade 420 0.060 
Grade 520 0.060 
Grade 250 0.060 0.060 0,012 
Е 0,25 0,050 0,050 
В5Т 4205 0,22 0,012 
uda ОЧ Р kE чу 0012 | 
FeB 400 ОР uo o 
m d. ай2 у | 
5:3 Sp (АТ) 
BSt 3 Sp (AI) р 
BSt 5 Sp (АП) 0,28-0,37 0,50-0,80 0,15-0,35 
GOST 5781/82 | 7118526 (АП) 014-023 | 120160 | 060-090 
25025 (АШ) 0,20-0,29 1,20-1,60 0,60-0,90 
35028 (АШ) 0,30-0,37 0,80-1,20 0,60-0,90 
зо аы i ИЙ. —- pe ни Du к. т “= 
s оны нанынан нао. 0060] 
ЕЗГЕ | № | Ши | 20 | 
ЕВ 400 


IRAM – 145 
U 500 — 528/94 
(Argentina) 


JIS G 3112/87 


AND 420 


SR 235 (24) 


SR 295 (30) 


(316 5 33 sau 304 S 31) 


сэх SR 345 (35) 0,50 
р SD 390 (40) Паны АШ 
SD 495 (50) 0,32 0,50 
А 37 — 24H Е 1] = 
NCh 20477 | A44-28H 2 amh — „= 
(Chile) А 56 35Н Fd “|=. Т ей 
А 63 — 42H Ри | 1 шегі 
NFA 35-015/84 | FeE 215 po: Jd а 
(Franta) FeE 235 
МЕА 35-016/86 | FeE 400 - 1;2;3 0,50 0,51 
Grade 24/35 0,25 0,055 0,055 
SE 262/88 Grade 28/45 0,25 0,055 0,055 
(Egipt) Grade 36/52 0,40 0,055 0,055 
Grade 40/60 0,40 ја 0,055 0,055 0,51 
UNE 36-068/94 | В 4005 0,22 0,050 0,050 0,50 
(брата) В 500 5 0,22 у" 0,050 0,0 0 0,50 
Norma Marca Si max 
Grade 250 
RE OERS ЧЫ ч Vosa 383 ыш 
otel beton Grade 460 
inoxidabil гасе 1,00 0,030 0,045 | 11,00-14,00 | 16,50-18,50 


се-сал поту, ма 


5 


15 


; Exceptie dupa JIS 3112 unde Се se calculeaza cu formula: Ce = C += 
6 


Mn 


OTEL BETON - NORME STRAINE 


2. INCERCARI MECANICE 


Indoire la 180° № 


Observatii 


276 


Grade 40 (40000) 


414 


Grade 60 (60000) 


517 


Grade 75 (75000) 


Grade 300 


(70000) 


621 
(90000) 


689 
(100000) 


3174 - bara 3,4,5 
54 – bara 6 


11 - bara 3 
12 - bara 4,5,6 


9 - bara 3,4,5,6 

8 - Бага 7,8 

7 - bara 7,8,9,10,11, 
14,18 

7 — bara 6,7,8 

6 – bara 

9,10,11,14,18 

11- ФІ0 

12 – Ф13,16,19 


54 – bara 6,7,8 
74 — bara 9,10,11 
9d — bara 14,18 
54 — bara 6,7,8 
74 – bara 9,10,11 
9d – 14, 18 


d 
3124 — bara 3,4,5 
54 — bara 6 


Grade 420 


Grade 520 
Grade 250 
Grade 460 


31/24 — Ф10,13,16 
5d – Ф19,22,25 
7d – Ф29,32,36 
9d – Ф43,57 

54 – Ф19,22,25 
7d – Ф29,32,36 
9d - Ф43,57 


9-Ф10,13,16,19 
8 – Ф22,25 
7 – Ф29,32,36,43,57 


7- Ф19,22,25 
6- Ф29,32,36,43,57 


imbatrânite 
5d la 45? pe 
probe imbatránite 
artificial 


Reindoire 


- crenelat (bara 3,4,5,6) 

- ptr. determinarea 
diametrului in mm se 
inmulteste nr. barei cu3,175 


crenelat 
(bara 3,4,5,6,7,8,9, 
10,14,18) 


crenelat 
(bara 6,7,8,9,10,11, 
14,18) 
crenelat 
(Ф10,13,16, 18) 


crenelat 
(Ф10,13,16,19,22,25, 
29,32,36,43,57) 


crenelat 
(Ф19,22,25,29,32,36,43,57) 


crenelat 
(Ф8,10,12,16,20,25,32,40) 


BST 420 5 420 500 
BST 500 5 500 550 
FeB 400 400 
St 3 Sp (А1) 380-490 
„ | BSt3 Sp (AD | - 
3 | B sts Sp (АП) : - 
18625 (АП) 294 490 
25628 (АШ) 
3502$ (АШ) = 320 
PB 240 240 265 
PB 300 300 330 


20 


Ф6 +12 – 5d 


ФІ4-16-64 2 ан 
Ф20 +28 – 81 ( = 
Фоа – 5d crenelat 
14 +16 – 6d (Фб +28) 

$20 +28 – 8d 

Ф<12 — 5d 
ја paie crenelat 
18 +25 – 8d 

Ф<25 – 10d E 

Ф<12 – 6d 
Ф12 +18 — 8d 

crenelat 


18 +25 – 10d 
Ф < 25 - 12d 


А crenelat (РС 60) 


neted 
(Ф 6 + 20) 


neted 
(Ф 6 + 20) 


8t 


OTEL BETON - NORME STRAINE 


Еро; min Rm min As 
Marca N/mm? N/mm? % 
(psi) (psi) min 
RB 300 300 330 16 
RB 400 
ЕВ 400У/ 400 440 14 
dude а 500 12 
520 


Indoire la 180% P 


6- 12,5 

8- 16 
10 - 20 
12 - 32 
16 - 50 
20 — 63 
25- 100 
32.5, а ВУЗ 

6- 16 

8- 20 
10 - 25 
12 - 40 
16- 63 
20- 80 
ОЗЕ 125 
32- 160 

8- 32 
10 - 40 
14 - 56 
16 - 64 
18 - 72 
20- 100 
22- 110 
noi WPA 
28- 140 
32- 160 


indoire la 90° 


Reindoire Observatii 

3 crenelat 
(Ф 6 = 32) 

-pe probe 
imbatranite la 909 

- Ф dornului: crenelat 
Фб-32:8-40: (Ф6--32) 
10-50; 12-63; W - sudabil 


16-100; 20-160, 
2522005532 390] 


-pe probe 
imbatranite la 90* 


- Ф dornului: 
Фб —32; 8-40; 
10-50; 12-63; 

14 –80; 16-100; 
18 —125; 20—160; 
22—176; 25—200; 
28—250; 32—320 


crenelat (Ф 6 + 32) 


W - sudabil 


Ф < 25 — 3,54 


AND 420 412 500 12 Ф= 32 – 5d А EE. 
Ф = 40 - 7d ë 
SR 235 (24) 235 380-520 20 1,54 - 
SR 295 (30 295 440-600 18 mile oja d 
y & Ф>16-24 у ГР 
Ф-16-1,54 
SD 345 (35) 245-- 440 490 18 Quit Află - crenelat 
SD 390 (40) 390= 510 560 16 2,56 - crenelat 
Ф<25 – 2,54 
SD 495 (50) 490-- 625 620 12 Ф>25-34 - crenelat 
A 37 - 24H 240 max 370 d 2 neted 
Ф<20 — Id neted + crenelat 
A 44 — 28H 280 max 440 16 MSS эн = Rm/Rpro>1,33 
А 56 – 35Н 350 max 630 117 Ф<18 – 3d = 
t (20-25 – 4d crenelat 
22 7%, — = 
e A 63 — 42H 330-490 9-6 кон alt | Rm/Rpr>1,33 
FeE 215 215 | 410-490 22 2d br xa 2 лы | 
Ф<20 – 04 Ф<20 – 0d 
и ау i Ф>20-14 @>20 – 14 
FeE 400 06-12 – 5d 
1 14 Ф12+16 – 64 5 - 
2 12 016-25 – 8d iios 
3 Ф>25- 10d 
FeE 500 | 06-12 — 6d 
12 012-16 — 8d | ОЛНЫ 
8 Ф16-25 – 10d 
Ф>25- 124 
Ф<25 - 2d 
Grade 24/35 240 350 20 = = neted 
Ф<25 — 2d 
Grade 28/45 | 280 450 18 Wo. 44 2 neted 


OTEL BETON - NORME STRAINE 


Г Rpo min | Rm min As 
Marca N/mm? N/mm? % Indoire la 1800 ” Reindoire Observatii 
(psi) (psi) min 
Ф<20 – 4d 
| Grade 36/52 360 520 12 Ф26-36 – 5d - crenelat 
> Ф<20-4а 
Grade 40/60 400 600 10 Ф20-25 – 5d - crenelat 
Ф25-36- 6d 
Ф<12 – 5d 
12-16 – 6d reindoire la 20? T 
B 400 S 400 440 14 Ф16-25-84 diametrele де la pio. 
Ф>25 за ndore Вт/Вро2>1,05 
Cndoire la 90° 
= a d 4 reindoire la 20% crenelat 
-16- Š > 
В 500 $ 500 550 Ф16-25_ 10d ai ла» Ја = Amos 
Ф>25 – 12d c 
Grade 250 É 57 
(304 $ 31 sau 250 275 22 la 450 — 2d pe prote Шри ШЕ ead 
316 $33) pa artificial la min 23 (Ф 8,10,12,16) 
а 460 506 12 la 430 _ 2d pe probe imbatrânite crenelat 
304 S 31) artificial la min 237 (Ф 8,10,12,16,20,25) 
Grade 300 2 1/2 
11 — 610 34 – Ф10,13,16 neted sau crenelat 
A955M/96 – otel 300 500 ic) Е 
( == a 5 12 – Ф13,16,19 54 – Ф19 (Ф 10,13,16,19) 
3124 –Ф10-19 
9-Ф10-19 
2) m 
Grade 420 420 т 620 8—Ф22,25 5d — Ф22,25 р crenelat 
(A955M/96) TEE E 74 — Ф29,32,36 (Ф 10-57) 
20508 9d — Ф43,57 


It 


5d- 19 
7d – Ф22,25 
9d – Ф57 


crenelat 
(Ф 19-57) 


Grade 520 ? 
(А955М/96 ) 


D Diametrul nominal al dordului 
2) Compozitia chimica poate fi conform А276; А564 sau alte norme. 


Inlocuieste: STAS 500/1 - 89 
STAS 500/1 - 78 OTELURI DE UZ GENERAL PENTRU CONSTRUCTII 


1. Clasa de calitate 


Clase de calitate 


Caracteristici garantate 


Compozitia chimica pe otel lichid 


Caracteristici la tractiune 


Unghiul de indoire la rece pe dorn 


Energia de rupere KV Та temperatura де: 


2. Stare de livrare 


Clasa de calitate Produse Дали лаје Bare forjate 
Profile pline si fasoane Table si benzi peste 4mm 
In stare laminata sau prin acord intre parti 
In stare recoapta sau normalizata 
Stare laminata sau prin acord intre parti 


- normalizat 


In stare recoapta sau normalizata 
In stare normalizata conform acordului intre parti 


In stare normalizata 


Inlocuieste: 
STAS 500/2 -78 


STAS 500/2 -89 
OTELURI DE UZ GENERAL PENTRU CONSTRUCTII 


1. Domenii de utilizare 


Marca de otel 


Principalele domenii de utilizare 


OL 30 Elemente de structuri metalice de uz general supuse la solicitari mici, ca placi de fundatie, parapete de scari, balustrade, 
flanse montante pentru recipientii de presiune joasa, mufe pentru tevi. 

OL 32 Elemente de constructii metalice si mecanice de uz general, supuse la solicitari moderate, ca suporti, rame, carcase si 
capace, elemente де rigidizare, tiranti, armaturi, nituri, Папзе, piese ambutisate la cald si la rece, lanturi. 

Elemente de structuri portante de masini agricole, tiranti, suporti, clicheti, organe de asamblare, lanturi, armaturi, cârlige de 

tractiune, piese ambutisate la cald si la rece, otel beton plase sudate pentru beton armat. 
Elemente de constructii metalice sudate sau imbinate prin alte procedee ca: ferme, poduri de sosea si cale ferata, 

OL 37 rezervoare, stâlpi, elemente de structuri portante de masini si utilaje, batiuri sudate, organe de masini supuse la tensiuni 
moderate, lanturi, plase sudate pentru beton armat. 

Organe de masini supuse la solicitari moderate ca: biele, manivele, axe si arbori, roti dintate, piese canelate si filetate, otel 

beton, forme metalice solicitate usor. 

OL 44 Elemente de constructii metalice sudate unor solicitari mecanice relativ ridicate si care trebuie sa prezinte o suficienta 
garantie fata de ruperea fragila. 

OL 52 Elemente de constructii metalice puternic solicitate ca: stâlpi pentru linii electrice aeriene, cai de rulare, macarale, sasiuri de 
autovehicule, rezervoare de mare capacitate. 
Elemente de constructii mecanice supuse la solicitari mecanice ridicate ca: bare de tractiune, arbori drepti [i cotiti, arbori 

OL 50 pentru pompe si turbine, cârlige pentru macarale, menghine, suruburi de precizie, volanti, scule pentru regim usor de 
aschiere, roti dintate pentru viteze periferice mici. 

OL 60 _ | Elemente de constructii mecanice supuse unor solicitari mecanice ridicate ca: arbori drepti si cotiti, suruburi de precizie, 
scule, roti dintate pentru viteze periferice moderate. 

OL 70 Organe de masini supuse la uzura ca: arbori cotiti, pene, cuplaje, roti dintate, melci pentru transport, fusuri prese, cuie de 


centrare, roti de lant. 


Inlocuieste: STAS 500/2 - 89 
| STAS 500/2 - 78 OTELURI DE UZ GENERAL PENTRU CONSTRUCTII 


2. Compozitia chimica determinata pe otel lichid si abateri limita pe produs 


Compozitia chimica (%) max 


1 
шан Clasa de С Mn ” 5 Š Grad de dezoxidare2 > 
otelului calitate pe otel pe pe otel pe pe otel pe pe otel pe 
lichid produs lichid produs lichid produs lichid produs 
1; la; 16 0,12 0,15 0,55 0,60 0,050 0,055 0,050 0,055 - 
1; la; 16 0,15 0,17 0,55 0,60 0.050 0,055 0,050 0,055 - 
1; 1а; 16 0,20 0,25 0,80 0,85 0,060 0,065 0,060 0,065 - 
2 0,18 0,22 0,80 0,85 0,050 0,055 0,050 0,055 - 
3 0,17 0.19 0,80 0,85 0,045 0,050 0,045 0,050 k; kf 
4 0,17 0,19 0,80 0,85 0,040 0,045 0,040 0,045 КЕ 
1; la; 16 0,25 0,31 0,80 0,85 0,060 0,065 0,060 0,065 - 
2 0,25 0,31 0,80 0,85 0,050 0,055 0,050 0,055 - 
Ёс | o Өтен 3 0,23 0,25 0,80 0,85 0,045 0,050 0,045 0,045 k; kf 
2 0,20 0,22 1,10 1,15 0,050 0,055 0,050 0,055 k 
3 0,20 022 1,10 1,15 0,045 0,050 0,045 0,050 k; kf 
4 0,20 0,22 1,10 1.15 0,040 0,045 0,040 0,045 kf 
2 0,20 0,22 1,60 1,65 0,050 0,055 0,050 0,055 k 
3 0,20 0,22 1,60 1,65 0,045 0,050 0,045 0,050 k; kf 
4 0,18 0.20 1,60 1.65 0.040 0.040 0.040 0.045 kf 
ШТ” a 030 | -080 0,050 | 0,055 | 0,050 | 0,055 к 
| 1;1а; 1 - 0,40 = 0,80 0,85 0,050 0,055 0,050 0,055 k 
| 1; la; lb , 0,50 0,85 0,050 | 0,055 | 0,050 | 0,055 k 
| Ё | - 0.080 0.085 0.080 0.085 - 
Pentru produsele finite cu diametre sau grosimi peste 16mm se admite un continut maxim de carbon conf. tabel: 
Marca otelului OL 37-2 | OL 44-2 (ОТОР 2055223 
C (%) [ Ре otel lichid 0,20 | 0,22 ШЕ 0,22 
max | Pe produs 0,25 | 0,24 0,24 


Observatii: 
ЇЕ 


23 


Abaterile de la continutul de Mn pentru clasele 1; Та; 15 nu constituie motiv de refuz daca sunt respectate celelalte caracteristici din 
standard. 

Semnificatia simbolurilor: k — calmat; kf — calmat suplimentar cu aluminiu. 

- La otelurile calmate (k) OL 37, OL 42, OL 50, OL 60, OL 70, continutul de Si=max 0,40%, iar la OL 44 si OL 52 va fi max 0,50%. 
- La otelurilor calmate suplimentar cu Al (kf), continutul maxim de Si va fi la fel ca la otelurile calmate (k); iar Al va fi min 0,020%. 

- Otelurile la care gradul de dezoxidare nu este indicat in tabel, in functie de necesitatile producatorului de a asigura caracteristicile 
mecanice, pot fi livrate necalmate (n), semicalmate (5) sau calmate (k), continutul de Si fiind de max 0,07% (n), max 0,17%(5) si 
max 0,50% (k). 

Se pot efectua dezoxidari si cu alte elemente decât Al, cu efect similar. 

La otelurile din clasele 3 si 4 continutul admis pentru elemente reziduale de Cr, Ni, Cu nu poate depasi 0,30% pentru fiecare, iar As 
max 0,08%. La cererea beneficiarului N> poate fi limitat la max. 0,015%. 


3. Incercari mecanice 


Produse cu grosimea sau diametrul a, mm 


А 516 Епегоја de 
Un Marca Clasa de Rm 2 rupere 9) 
otel calitate Кен (Ере) ” N/mm? Ia KCU 9 
N/mm? (kgf/mm?) (kgf/mm?) min ди у A le LE) ни | KV 
min о | Ggfm/em) | TC | ура) 
rece la 180 5 
min . 310 
m OL 30 (32) 20 3a 
310 + 390 
цайг (32 + 40) 
330 = 410 
ОГ (34 + 42) 
ТБ 
240 230 210 360 + 440 
OL 37 2 |00 | оз 01) | G7+45) 27 (2,8) 
3 
4 | 


9p 


Inlocuieste: 
STAS 500/2 - 78 


STAS 500/2 - 89 


OTELURI DE UZ GENERAL PENTRU CONSTRUCTII 


| Produse cu grosimea sau diametrul a, mm 
| ` >16 | <16 | >16 .. 
Магса Clasa де Rm 2 As (%) 4 Tupere 
otel calitate ReH (Вро) P Шит? Lg = 5,65 488 Diametrul ксо 9 
TW CPC 2 domului” Ја 2 
N/mm“ (kgf/mm^) (kgf/mm") min ае 3086/01 TO KV 
"а rece Та 180% Gun) J(kgfm) 
1; 1a; 1b 22 | 1,5а | 2,0а 
| 260 250 230 410 + 490 69 59 
| OIL a 2 (26) (25) (23) (42 + 50) Kar pale (7) (6) +20 2153) 
| 3 1,5а | 2,0a 27(2,8) 
2 22 Оба 2 а: 22 ра +20 27 (2,8) 
OL 44 280 270 250 430 + 540 и 4 (6) (6) в 
3 (29) (28) (26) (44 + 55) 25 бан 2558 27(2,8) 
4 20а пора -20 27(2,8) 
290 280 270 490 + 610 
манал К Л m |== Q8 | (50-62) | 
25а 0а ЗА 39 +20 27 (2,8) 
350 340 330 510 + 630 É ? (6) (6) : 
(36) (35) (52 + 64) 2:544 која 27(2,8) 
27(2,8) 
330 320 590 + 710 
(34) | (33) (32) (60 + 72) 
бе 360 350 340 пип. 690 
ши 1 Уб | сату 736) БЕС. 
Observatii: 
1. La produse cu grosimi sau diamtre intre 63 si 100mm, valorile limitei de curgere se reduc cu max. 20N/mm? (2kgf/mm?). 
2. Depasirea rezistentei la tractiune cu max. 20N/mm/ nu constituie motiv de refuz daca sunt respectate celelalte caracteristici din 


standard. 


ч 


95 


Valorile alungirii sunt garantate pentru profile pline, bare forjate, table si benzi cu grosimi де Ја 8 pâna Ја 40mm inclusiv si pentru 
profile fasonate cu grosimi de la 6 pâna la 16mm inclusiv, ре epruvete prelevate longitudinal. Valorile alungirilor pentru epruvete 
transversale (table si benzi) sunt cu doua unitati mai mici. 

Valorile alungirii garantate pentru alte grosimi de produse se stabilesc astfel: 

- pentru profile pline si bare forjate cu diametre sau grosimi pâna la 8mm inclusiv, profile fasonate pâna la 6mm inclusiv, 
table si benzi cu grosimea de la 4 la 8mm, valorile alungirii din tabel se reduc cu câte o unitate pentru fiecare milimetru de 
reducere a grosimii; 

- pentru profile pline, table si benzi cu diametre sau grosimi de 40mm si peste, profile fasonate cu grosimea peste 16 pâna la 
100mm inclusiv, valorile alungirii se reduc cu câte o unitate pentru fiecare 4mm in plus la grosime, dar cel mult cu trei 
unitati; 

- pentru profile pline, bare forjate si table cu diametre sau grosimi peste 100mm valorile alungirii se determina obligatoriu si 
se trec in certificatul de calitate, dar nu constituie motiv de respingere. 

Pentru table si benzi sub 10 mm din otel marca OL32 indoirea se executa fara dorn iar din OL34 diametrul dornului = 0,5a 

La intelegerea intre parti se poate garanta КСО 300/, si pentru clasele de calitate 3 si 4 (este conditie suplimentara de livrare). 
Valoarea garantata КУ de 277 (2,8kgfm) se refera la epruvete longitudinale cu sectiunea de 10x10mm prelevate din produse cu 
diametrul sau grosimea pâna la 100mm si reprezinta media valorilor individuale, dintre care nici una nu trebuie sa fie sub 21Ј (2,1 
kgfm). La produsele cu grosimi de 6 ... 12, valorile KV ре epruvete cu sectiunea 5x10mm sau 7,5x10mm se stabilesc intre parti la 
intelegere. 

Pentru produsele cu diametrul sau grosimea peste 100mm, valorile KV de 271] (2,8kgfm) pe probe cu diametru de 16mm, normalizate. 
Valorile caracteristicilor mecanice si tehnologice din tabel sunt garantate pentru starile de livrare din STAS 500/1-89. 

Pentru semifabricate executate din oricare marca precum si produse finite din OL 50, OL 60, OL 70, caracteristicile se garanteaza pe 
probe cu diametrul de 16mm in stare normalizata, din care se executa epruvete. 


| Inlocuieste: А STAS 500/2 - 89 к 
STAS 500/2 - 78 OTELURI DE UZ GENERAL PENTRU CONSTRUCTII 
MARCI ECHIVALENTE 
STAS 500/2 lii, че Е (SR)EN 10025 АЕМОВ BS GOST AISI/SAE/ASTM 
OL 32-;la;lb - - - - - - - 
я 1.0035 St 33 5185/Ее 310 - 0 A 33 Fe 310-0 St 0 - 
OL 34-1;1a;1b 1.0034 cdi z A34-2NE | 34/20НЕ St 2Sp я 
: 1.0036 Ust 37-2 $235IRG1/Fe360 : Fe 360B St3Kp A570 Gr 33,36 
. 1.0037 St 37-2 S235JR/Fe360B Е 34-2 Ее 360В 5 Е ғ 
OL 37-1;1a;1b - - - - - - - 
| 1.0038 RSt 37-2 | S235JRG2/Fe360BEN | E24-2NE | Fe360BFN | St3Sp A570Gr36 
в : 1.0114 St 37-3U S235JO/FE360C E24-3 Fe360CFN я я 
ЗККЕ 1.0116 St37-3N | S235J2G3/Fe360D, E24-4 FE360D,FF | St3Sp A284GrD;A573Gr58 
A570Gr36;A611GrC 
АКТ 1.0117 - S235J2G4/Fe360D; Fe360D;FF a : 
OL 42-1:1а:15 нар 
2; 3K,Kf ^ 3 
1.0044 St 44-2 S275JR/FE430B Fe430BEN | St4Sp A570Gr40 
OL 44-2K : : : . . = 
1.0143 5144-30 S275JO/Fe430C Fe430CFN 5 Р 
OL 44-3K;Kf 1.0144 St 44-3N | S275J2G3/Fe430D, Fe430D,FF | SusSp A573Gr70;A611GrD 
1.0145 = S275J2G4/Fe430D; Fe430D;FF 


L 44-4Kf = 
Шашы 7” 


STAS 500/3 - 80 


Inlocuieste: 
OTELURI DE UZ GENERAL PENTRU CONSTRUCTII REZISTENTE LA COROZIUNE ATMOSFERICA 


STAS 500/3 - 78 


1. Мага si domenii de utilizare: 


Principalele domenii de utilizare 
Elemente de constructii metalice, cu rezistenta marita la coroziune atmosferica ca: stâlpi de inalta tensiune, vagoane, 
RCA 37 ò Е seta Ô Е 
macarale, structuri portante si elemete de inchidere a halelor industriale. 
Elemente de constructii metalice puternic solicitate cu rezistenta mare la coroziune atmosferica ca boghiuri, macarale de 
mare capacitate lucrând in aer liber, stâlpi de inalta tensiune, recipiente subpresiune, elemente de structuri si inchidere a 


halelor industriale. 


Marca | 


2. Compozitia chimica: 


N Compozitia chimica, % 
Marca Clasa de e i Р 5 Си (Се Al № У 
: тах тах min max 
otel calitate = Em TE zei mE 
lichid lichid lichid lichid lichid lichid 
+ produs 
© produs | produs produs produs produs produs 
0,10 0,40 0,15-0,30 0,035 | 0,30-0,60 | 0,50-0,80 | 0,025 0,015 
: : 16: 2: că 
а» Д хэмийн 0,12 0,45 0,12-0,35 | min 0,055 0,30-0,60 | 0,50-0,80 | 0,020 0,019 
RCB 52 2: 3: 4 0,18 1715 max 0,60 | max 0,040 0,30-0,60 | 0,50-0,80 | 0,025 0,015 тах. 
=“ 0,20 1,20 тах 0,045 0,36-0,60 | 0,50-0,80 | 0,020 0,019 0,12 
Observatii: 


1. In cazul utilizarii produselor in atmosfera puternic coroziva la cererea beneficiarului se adauga 0,30-0,50% Ni. 
2. Depasirea cu max 0,05% a continutului de Си, Si, Cr nu constituie motiv de refuz, daca sunt respectate celelalte caracteristici din standard. 


05 


OL 52-2K 


ЕЕ510В 
Ее510С 


S355JR/Fe510B 
S355JO/Fe510C 


St 52-3U 


OL 52-3K,Kf 


Fe510D,FF 


$t 52-3N 53551203/Ее5 1001 


S355J2G4/Fe510D; 
5355К203/Ее51000!1 
S355K2G4/Fe510DD; 


Fe510D;FF 
Fe510D;FF 
Fe510D;FF 


OL 52-4Kf 


St 50-2 E295/Fe490-2 A50-2 Fe490-2EN A570Gr50 


1.0060 St 60-2 E335/Fe590-2 A60-2 Ее590-2ЕМ A572Gr65 
1.0070 St 70-2 E360/Fe690-2 A70-2 Fe690-2FN ЕТНА. мата 


15 


3. Caracteristici mecanice şi tehnologice 


Marca otel N/mm? N/mm? 


Observatii 


Diametrul | KCU 300/2 min ? Energia de 
dornului la la +20°С rupere 
indoirea la J/cm? 
тесе la 180° басисте ) 


Clasa 
de 
calitate 


ReH, min Rm P 


(kgf/mm?) (kgf/mm?) 


1;la;ib 


360-440 
(37-45) 


510+610 
(52+62) 


Depasirea Rm cu max. 50N/mm? (5kgf/mml) pentru marca RCA 37 si cu max. 20N/mm2 (2kgf/mm?) pentru marca RCB 52 nu 
constituie motiv de refuz daca toate celelalte caracteristici din standard sunt respectate. 

Valorile alungirii sunt garantate pentru profile pline, table si benzi cu grosimea peste 8mm si pentru profile fasonate cu grosimile de 
peste 6mm, pe epruvete longitudinale. Pentru produse cu grosimi sub aceste valori, valorile alungirii se reduc cu câte o unitate pentru 
fiecare milimetru de reducere a grosimii. Valorile alungirii pentru epruvete transversale sunt mai mici cu doua unitati. 

La cererea beneficiarului, se poate garanta KCU 300/2 la +20%C si pentru clasele de calitate 3 si 4, aceasta constituind conditie 
suplimentare la livrare. 

Valorile KV de 277 (2,8kgfm) se refera la epruvete longitudinale cu sectiune 10x10mm si reprezinta media valorilor individuale 
dintre care nici una nu trebuie sa fie sub 217 (2,1kgfm). La produse cu lungimi sub 10mm, valorile KV determinate pe epruvete cu 
sectiunea de 5x10mm sau 7,5x 10mm se stabilesc la intelegere intre parti. 

Produsele din marca RCA 37 se fabrica cu grosimi sau diametre pâna la 12mm. Profilele din marca RCB 52, cu acordul 
beneficiarului, se pot livra cu grosimea pâna la 20mm. 


Inlocuieste: STAS 791 - 88 
STAS 791 - 80 OTELURI ALIATE PENTRU TRATAMENT TERMIC DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


1. Marci de oteluri, domenii de utilizare si tipuri de livrare 


Tipuri de livrare Principalele domenii de utilizare 
к A |5252 Bolturi pentru pinioane, culbutori, arbori си came, axe planetare, bucse, roti dintate, melci. 


1; 2; 3; 4 Roti de antrenare, arbori, tije de pistoane, discuri de frictiune, supape de admisie. 

1:2:3:4 Кон de antrenare, arbori, axe, tije de pistoane, discuri de frictiune, supape de admisie, organe de 
ы? asamblare. 
17MnCr10 Inlocuitor al marcii 17MoNiCr17, angrenaje mici, arbori, articulatii cardanice, piese de comanda 
18MnCrI1 

(18MnCr10) 


Bolturi, pistoane, arbori cu came, roti dintate 


Otel economic pentru organe de masini si piese la care este necesara o adâncime mare de calire; roti 
dintate mijlocii, axe, etc. 


Roti dintate pentru masini grele, arbori, arbori cu came 


28TiMnCr12 Roti dintate pentru masini grele, arbori, axe, arbori cu came 


Inlocuitor partial al otelurilor Cr-Ni pentru organe de masini; angrenaje; piese de articulatie, arbori, 


19MoCr11 2 : : 
axe, bolturi, bucse, mansoane de cuplaje. 
-— Inlocuitor partial al otelurilor Cr-Ni pentru organe de masini, angrenaje, piese de articulatie, arbori, 
21МоМпСг12 25 = w Е : à 
axe, bolturi, bucse, mansoane de cuplaje pentru industrie de autoturisme. 
51 VMnCr11 — — 
(50УСг11) 1; 2; 3; 4 Angrenaje, bile, came 


17CrNi16 542: Roti dintate, roti de lant si alte piese pentru industria de autoturisme 

26MoCr11 Inlocuitor partial al otelurilor Cr-Ni pentru organe de masini utilizate indeosebi pentru industria de 
autoturisme 

34MoCr11 "M Arbori cotiti, axe, fuzete, arbori cu came, biele, rotii dintate, organe de asamblare, cârlige forjate 
(33МоСг1 1) pentru macarale 

42MoCr11 
(41МОСТ11) 


Rotor de turbina, arbori pentru motoare cu ardere interna, organe de asamblare 


Organe de masini destinate, in special, pentru pompe de injectie si transmisii cu roti dintate 


Arbori cotiti, roti dintate, buloane, biele 


т“ 


20MoN135 [ETUR S Roti dintate, boltun pentru pistoane 
зэ 1;3;4;5 Arbori netezi sau cu caneluri, arbori cotiti, bandaje 
(35MnSi12) ЕА ç У 
20МпСти 1 js: Otel economic, inlocuitor partial al otelului 34MoCr11 
25МаСт8111 Te Otel economic, inlocuitor partial al otelului 34MoCr11; 42MoCr11; 40CrNi12 
31MnCrSill 1; 2; 54 Otel economic, înlocuitor partial al otelului 34MoCrNi16; 30MoCrNi20 
36MnCrSi13 E3 Otel economic, inlocuitor partial а! otelului 34MoCr11; 40CrN112 
t E M 19223 Roti dintate, arbori, pene 
30MoCrNi20 T3294. Biele, axe, fuzete, angrenaje mari 
сащ, 19028: 4: Biele, arbori со, osii de locomotive 
Eu 1:34 Roti dintate; arbori, тос, camasi:cilindri 
Indicatii privind utilizarea otelurilor de imbunatatire in functie de dimensiunile organelor de masini: 
«л Rezitenta la rupere* Dimensiuni, mm 
[urt] 2 
(N/mm^) «16 | Лоа <40 И. <100 >= 1005: <160 ВО 2 <250 
min Marci de otel recomandate 
640 35Мп8113 | 26МоСт11 40Cr10 ЗАМоСг11 42МоСг11 
= Е 40BCr10 - 51МпСг11 
830 26MoCr11 40Cr10 ЗАМоСт11 42МоСг11 34MoCrNi16 
- 40BCr10 - 51MnCr11 = 
880 ге 40Cr10 ЗАМоСт11 42MoCrll 34МОСТМ116 30MoCrNi20 
40BCr10 - SIMnCr11 = = 
980 34MoCr11 42MoCr11 34MoCrNi16 30MoCrNi20 E 
- 51MnCr11 - - Е 
1080 42MoCrll 34MoCrNil6 30MoCrNi20 - - 
| 51VMnCr11 - - - Е 
1180 ЗАМоСтМ 16 30MoCrNi20 - - E 
ЭГ”: 30MoCrNi20 Е - 7 = 


* _ in stare imbunatatita 


л 
+ 


Inlocuieste: STAS 791 - 88 


STAS 791 - 80 OTELURI ALIATE PENTRU TRATAMENT TERMIC DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


2. Caracteristici garantate — tipuri de livrare 


Caracteristici garantate 


Tipul de livrare 


referinta, in stare calita si revenita 


3 4 5 
Compozitia chimica pe otel lichid х x 
Caracteristici mecanice pe probe de referinta, | calite si revenite X - 
tratate termic* | normalizate - - X 
Caracteristici mecanice pe probe tratate termic, de alt diametru decât cel de _ " d 


Calibilitate 
Plasticitate sau duritate** 


microscopici (marimea de graunte, 
incluziuni nemetalice) 
macroscopice 


Caracteristici metalografice 
(numai la otelurile superioare) 


* - diametrul probei de referinta, conform STAS 791/88 
** - in mod obisnuit se garanteaza plasticitatea. 


3. Compozitia chimica determinata pe otel lichid si abateri limita pe produs 


š A Compozitia chimica, % 
M. telul alitat ve 
m mn желдей Ni | Mo Alte elemente 
5 
15Ст9 - - = 
x 
XS 


өчил — _ 3 


036 | 050 
40Сг10 -- | S 
х 
XS 
Š 0.36 0,50 
40BCr10 We Los - а B=0.001...0,003 
x 
XS 


$5 


9 
0,14 1,00 
17MnCr10 Г || 1.30 


0,15 0,90 
18MnCri1 021 120 


95 


Inlocuieste: 
STAS 791 - 80 


Marca otelului Calitatea 


20TiMnCr12 


Ел 
20MnCr12 X 
XS 
S 
X 


0,17 
0,23 


28TiMnCr12 


1,10 
1,40 


0,80 
1,10 


STAS 791 - 88 


OTELURI ALIATE PENTRU TRATAMENT TERMIC DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


Compozitia chimica, % 


0,035 


Mo Alte elemente ] 


Ti=0,030 — 0,090 


T1=0,030 – 0,090 


15 


tH 


19MoCr11 
XS 
21MoMnCr12 
XS 
S 
26МоСг11 
x 
XS 
S 
34МоСг11 w. was 
x 
| шар == за cmi | 
XS 


0,020 
0,035 


max. 
0,025 


85 


Inlocuieste: STAS 791 -88 
STAS 791 - 80 OTELURI ALIATE PENTRU TRATAMENT TERMIC DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


Compozitia chimica, % 


0,020 
0,035 


—— CU JE Зр nam ғылы XT N | Mo Alte elemente 
max 
0,38 0,60 0,040 0,90 
42MeCrll x 0,45 0,90 max 1,20 Е 
0,025 тах. 
0,020 0,025 
о 0,035 
3 тах 
0,035 max. 
0,020 0,035 
51VMnCr11 um 0040 060 V-0,10 — 0,20 
0,025 max. 
0,020 0,025 
0,035 
( max 
0,035 тах. 
5 0,020 0,035 
17CrNi16 He omo 
2 0,025 тах. 
XS 


65 


18CrNi20 


40CrNil2 


20МоМ135 


35Мп5113 


0,15 
0,20 


0,40 
0,60 


1,80 
2,10 


0,45 
0,75 


1,80 


2,10 
1,00 - р 
1,40 

320 | 0,20 у 
3,80 | 030 


51=1,10 – 1,40 


09 


Inlocuieste: 
STAS 791 - 80 


Marca otelului 


25 МпСтби 1 
31MnCrSill 


Calitatea 


: 0,17 
к= 


STAS 791 - 88 


OTELURI ALIATE PENTRU TRATAMENT TERMIC DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


0.22 
0,28 
0,28 
0,34 


0.035 
0,80 0,040 
0,025 


Compozitia chimica, % 


Alte elemente 


| СТ "ма Није o Ni 


5і-0,90 – 1,20 


-| 


$1=0,90 – 1,20 


51=0,90 — 1,20 


36MnCrSi13 


17MoCrNil4 


30MoCrNi20 


34МОСТМ116 


0,020 
0,035 
тах 
0,035 
0,020 
0,040 
тах 
0,025 
0,020 
0,035 
тах 
0,035 
0,020 
0,040 
тах 
0,025 
0,020 
0,035 
max 
0,035 
0,020 
max 
0,025 
0,020 
0,035 


© 
e 
+. 
Ф 


тах. 
0,035 
тах. 
0,025 
max. 
0,035 
max. 
0,025 
max. 
0,035 
max. 
0,025 


51=1,10 — 1,40 


Inlocuieste: STAS 791 - 88 
STAS 791 - 80 OTELURI ALIATE PENTRU TRATAMENT TERMIC DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


: , Compozitia chimica, % 
Marca otelului Calitatea P 2 
Alte elemente 
5 


Al=0,70 – 1,10 


Note 

1) 9681-2 0,17-0,37% (exceptie marcile aliate cu Si) 

2) ФА] = 0,020-0,045% (continutul de aluminiu sub limita inferioara nu constituie motiv de refuz) 

3) Га marcile de otel nealiat cu crom, nichel, titan si molibden se admit continuturile maxime de: 0,30%Cr; 0,02%Ті, 0,30%Ni si 0,15%Мо. 
Pentru toate marcile de otel se admite un continut maxim 0,30%Cu. 

4) Та întelegere intre parti , іп cazul otelurilor tratate in vid, se pot stabili conditii privind continutul maxim de oxigen, hidrogen si azot, acestea 
constituind conditie suplimentare de livrare. 

5) Simbolul: X — reprezinta otelurile aliate superioare; S - reprezinta otelurile aliate cu continutul controlat de sulf. 


c9 


Elementul Continutul, % Abateri limita, % Elementul Continutul, % Abateri limita,% 
Carbon < 0,55 < 1,00 + 0,03 
vu > 0,17 ... <0,45 Nichel > 1,00 ... < 2,00 + 0,05 
Siliciu Г 
> 0,90... < 1,40 > 2,00 ... < 3,75 + 0,07 
кт < 1,00 Vanadiu > 0,10 ... < 0,20 + 0,02 
š > 1,00 ... < 1,40 238 > 0,020 ... < 0,045 + 0,005 
Aluminiu 
bis < 2,00 > 0,70 ... < 1,10 + 0,015 
Е > 2,00... < 2,20 Titan > 0,03 ... < 0,09 + 0,01 
G < 0,30 Sulf < 0,035 + 0,005* 
Molibd : z < 
TNCS > 0,30... < 0,50 Fosfor | < 0,035 + 0,005 


* Pentru otelurile cu continut controlat de sulf, abaterea limita este de +0,005% 


Nota: 


4. Caracteristici mecanice 


Абаеше admise pentru С, Mn si Cr nu trebuie sa fie concomitent in acelasi sens. 


Duritatea maxima a produselor livrate in stare laminata si in stare normalizata se stabileste Ја intelegere intre producator si beneficiar. 


Caracteristicile mecanice garantate pentru produs, determinate pe probe tratate termic: 


Caracteristici mecanice 


Diametrul 
f probei de Felul Limita де | Rezistenta | Alungirea | Gâtuirea Rezilienta а Теа Stare 
Marca otelului trat.termic tratam. curgere la rupere la rupere | la rupere KCU300/2 mi d 
de referinta | termic* | Rpo>min Rm As min Z minY* 2 pu рые гесоар!а 
тт N/mm? | N/mm % a {ш ш 
15Cr9 15 min. 685 12 45 69 Ч 
40Cr10 25 min. 980 10 45 58 4 
40ВСг10 25 min. 930 12 50 || 88 : 
18MnCr11 15 735 min. 880 10 40 В е 187 | 
= | 20ТіМаСт12 epruveta Cr 880 min. 980 9 50 D 78 - 217 | 
=| 28TiMnCrl2 | epruveta Cr 1275 min. 1470 9 40 58 ° | 229 | 
19MoCr11 16 Cr 750 1050-1400 8 1 50 а | 202 
21MoMnCr12 | 16 Cr 830 min. 1080 8 40 68 = | 217 
26MoCrll | 16 CR 700 900-1100 12 50 - 50 27 
34MoCr1 | 16 CR 800 1000-1200 | 11 45 5 40 223 
| 42МоСг11 16 |, GR 900 1100-1300 10 40 : 35 241 
| 51УМпСг11 16 СЕ 900 1100-1300 9 40 = 35 248 
11 1220-1450 Ч 30 = > 217 
18CrNi20 30 1175-1420 7 35 - В 217 
63 Cr 1080-1320 8 35 = - 217 
40CrNi12 25 min. 980 11 45 
20МоМ135 16 Сг 830 min. 980 9 50 
| 35MnSil3 | 25 СВ 680 | min. 880 15 45 
| 20MnCrSill 15 СЕ 635 min. 780 12 45 
| E 15 CR 830 min. 1080 10 40 
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Diametrul Caracteristici mecanice 
robei de Limita de | Rezistenta | Alungirea | Gâtuirea =. : š А 
Е р ) в Rezilienta Energia Duritate in stare 
Marca otelului | trat.termic curgere la rupere la rupere | la rupere à 
Ë я sss KCU300/2 min | de rupere recoapta 
de referinta Еро; min Rm As min Z min 2 3 
2 2 J/cm J min HB max 
m N/mm N/mm 


3iMnCrSill | — 25 — | Cr | 830 | min.1080 | 229 


36MnCrSi13 «есле 1275 | min. 1620 241 
izoterma 


m 
25 
17MoCrNil4 | 16 | Cr | 850 [1200-1550 8 
30MoCrNi20 1050 | 1250-1450 
34MoCrNi16 16 CR 1000 1200-1400 
39MoAICrI5 30 CR 
* C — calire; R - revenire inalta; r — revenire joasa ; 


** valori informative 
Limita superioara a rezistentei la tractiune Rm se garanteaza numai pentru otelurile superioare si otelurile superioare cu continut controlat de sulf. 


Caracteristici mecanice informative pentru marcile de otel 17MnCr10; 20MnCr12; 17CrNil6: 


Diametrul Caracteristici mecanice 
бла probei de Felul Limita de Rezistenta la Alungirea Gâtuirea la Duritate in stare Energia de 
ТИН trat. termic шшш curgere rupere la rupere rupere тесоарга rupere 
de referinta | termic Кро min Rm As min HB J 
mm N/mm? N/mm? max min 
11 635 800-1180 9 34 
17МпСг10 Сг 590 780-1080 | 10 207 
63 |. 440 640-930 
735 1080-1370 
20MnCr12 | 685 980-1270 
540 780-1080 
685 960-1270 | 
17CrNi18 635 880-1180 
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Caracteristici mecanice garantate pe produs, determinate pe probe tratate termic, de alt diametru decât cel де referinta: 


И Domeniul de 


Caracteristici mecanice 


Limita de Rezistenta la Alungirea la Gâtuirea la Energia de rupere 
Marca otelului Е dimensiuni curgere rupere“! rupere rupere 
сше mm Вро min Rm As min Z min J 
N/mm2 N/mm2 % % min. 
ы m УЫ лыо Е =т= 
19МоСг11 Сити” зоог?” е — 50%% 
>40... <100 470 650-1000 10 Rb; | 50** 
<16 50 50 
>16... <40 55) 55 
о s >40 ... «100 60 55 
2100 ... «160 60 50 
«16 1000-1200 45 40 
>16... <40 900-1100 50 45 
34МоСг11 СВ >40... <100 55 50 
>100 ... <160 55 50 
>160 ... <250 450 60 50 
<16 900 40 35 
>16... 540 40 
42MoCr11 CR | >40..<100 40 
2160 ... 5250 
Що |.“ со | ---5---41-т4 — 35 
эб ао | . uU. — 10 2021. --Тыз- Hm o | 35 
>100... «160 13 50 35 
э1608:дайн E. 30009 а |  їМ096| — хийнээ | бф; | 35 
"T GNI mos p am ______ 50** 
17Мобд л да Ce —| 216240 ын жай сее ул TORI ЦД. УИ 2 2 7. 60** 
>40... «100 027 [ 75501150 иж ае T ^ — - — | 70% 
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Caracteristici mecanice 
T Domeniul de Limita de Rezistenta la Alungirea la Gâtuirea la Energia de rupere 
: ratament 5 БАО? (1) 
Marca otelului а dimensiuni curgere rupere rupere rupere 
mm Rpo min Rm А min Z min 1 
N/mm’ N/mm? % % min. 
<16 1050 1250-1450 9 40 55 
>16... <40 1050 1250-1450 9 40 55 
30MoCrNi20 CR 240 ... «100 900 1100-1300 10 45 40 
2100 ... «160 800 1000-1200 1 50 50 
2160 ... <250 700 900-1100 12 50 50 
<16 1000 1200-1400 9 40 40 
>16 ... <40 900 1100-1300 10 45 50 
34MoCINi16 CR s: 1000-1200 11 50 50 
с 2100 ... <160 900-1100 12 55 50 
È >160 ... <250 600 | 800-950 13 55 50 
* - valori informative; 
** - rezilienta minima КСО 300/2 іп Ист 
Note: 
1) Limita superioara а rezistentei la rupere Rm se garanteaza numai pentru otelurile superioare si pentru otelurile superioare cu continut controlat 
de sulf. 


2) Pentru produsele cu grosimea (diametrul) sub 12mm, KV se stabileste prin contract. 
3) Valorile din tabel sunt garantate numai pentru tipul 4 de livrare. 


Tratamentul termic aplicat probelor: 


Саше I | Саше П = Revenire | Temperatura de 
Marca otelului Temperatura | Мефи де | Temperatura | Mediu Temperatura Mediu о 
0 : 0 : 0 у incercarea де саше 
C racire Ç de racire С de racire 0 
frontala, `C 
15Cr9 865-895 | ара ше | 770-820 apa; ulei 150-210 aer; ulei 880 | 
40Cr10 845-875 ulei - - 450-550 apa; ulei 850 | 
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40ВСс10 _ 830-850 ulei = 5 = 500-650 ара; ulei 845 
17MnCr10 860-900 ulei 780-820 ulei 150-200 aer; ulei 870 
- 18MnCr11 865-895 ulei = - 170-230 aer; ulei 870 
20MnCr12 860-900 ulei 780-820 ulei 150-200 aer, ulei 850 
20TiMnCr12 880-950 ulei 855-895 ulei 170-230 aer; ulei 910 
ulei 835-865 ulei 170-230 apa; ulei 875 
| 19MoCri1 |. 850-880 | ша | 8104840 | ша | 150-200 aer 880 
21MoMnCr12 820-850 | ше | 81080 | ше | 170-200 aer 850 
26MoCr11 540-570 ара. - - 540-680 apa; ulei 860 
850-880 ulei 
34MoCr11 эвсэн apa | ч É 540-680 apa; ulei 850 
840-870 ulei ии 
42МоСг11 = SE : - 540-680 apa; ulei 850 
51VMnCr11 520200 => я 3 540-680 | ара; ше! 850 
17C1Ni16 830-870 ulei 780-820 ulei 150-200 aer, ulei 840 
18CrNi20 840-870 ulei 800-830 ulei 170-210 aer, ulei 840 
40CrNi12 805-835 apa: ulei 2 E 450-550 apa, ulei 3 
20МоМ135 830-850 ulei 760-790 E 170-200 aer 845 
35MnSi13 870-900 apa; ulei Е E | 540-640 apa 3 
20MnCrSi11 865-895 ulei 2 4 450-550 apa; ulei z 
25МпСг$111 865-895 ше1 - - 430-530 ара; ulei - € 
31МаСтг8111 865-895 шеј Е Е 490-590 ара; ulei 880 
36MnCrSi13 880215 sinis мини L 280-310 aer : 
e sodiu si potasiu 
17MoCrNil4 830-860 880 
30MoCrNi20 830-860 ulei - - 540-680 ulei 850 
34MOcrNI16 830-860 ulei 5 а 540-680 TETE И 850 
| зомоАС115 925-955 ара ше | - - |. 590-690 apa; ulei с 


ж рапа la grosimea de 70mm calirea se face іп ulei iar la grosimi de 71--100mm in ара. 
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5.  Calibilitatea 


Se garanteaza incadrarea calibilitatii in valorile pentru "banda normala". 


Nota: 


- Lacererea beneficiarului si cu acordul producatorului, se poate incadra calbilitatea otelului in "banda ingusta superioara" sau in "banda ingusta 
inferioara". 


-  Pentru marcile de otel pentru care nu se dau benzile de calibilitate, acestea se stabilesc la intelegere intre producator si beneficiar. 


Simbolizari: T.T. – tratament termic 
N – normalizare 
А - austenitizare 


Benzi de calibilitate 


15Cr9 40Cr10 m 20TiMnCr12 28TiMnCr12 
DURITATEA, HRC 
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Distanta de la 
capătul саш, 


banda banda banda banda banda 
ingusta normala 1 normala ingusta | normala 
max | min max 1 
à 5 41 43,5 
59 = 42,5 
С EA 36 48.5 | 40,5 
БЭЕЭ (2... 7 47,5 | 38,5 
ТРЕ T] и | 5”) 36 1585 405 41 
и ЛЕО ЕЕ ЕЕ ИЕ 
105 aa Па 335 [305 | 365 [505 2 3 | 285 | ТЕ 305 
МЕР» жм-.жш. aims 365 25 28,5 
48 =] 34 
pe 44,5 34,5 а Е 24 26,5 
42,5 


39,5 | 27 


17MnCr10 18MnCr11 


banda normala banda normala banda normala 


CSI WE 3T 17 ЭЕ: 943 


la capatul 


calit, mm 


ПЕН ШЕ LEE Wr 47004 T а | 47 | 
à ЕО ЕСТІ ТЕ NN 
© H4 ро d 36 45 | 3 | 46 
IE о ДЕ Ма 42 | S 4067 
зім а зю л в 
235 ра 
Cem 
pa ш гр 
gui ИЕНІ "ЛГ ЕРТІП" ”1НЫ X 
L = залж c edi 
нан 
ЦЕГ E a A d 


N=870°C N=890°C 
A=845°C А=880°С 


04 
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Benzi de calibilitate 


40BCr10 34MoCrNi16 21MoMnCr12 


26MoCr11 34MoCr11 42MoCr11 


51УМпСг!1 


$36g 
E š Ë DURITATEA, НЕС 
с e 
= б £ banda normala banda normala banda normala banda normala banda normala 
0 
| 79: 7 Е пъ ше ше ш. 5 Ж 
Бы " 65 41 5] тые Л ТЕЗЕ” 31,5 2] 46 | Ы 
48 27 
48 
5 7 57 47 
47 24 33 20 
47 ЗЕН | 


ms. | 
У 31 


N=890%C №=860°С 
А=880°С А=8400С 


31MnCrSill 


30MoCrNi20 


P mi | ах | mn |^ 
49 53 50 
47,5 52 49 
И И за s CI SOS | 455 
w = МО | 495 | 45 
Аш... 740577 -365 | Зи _ | js 
2 НИ | 1357 | mess 1 8465: | j | 
45 33,5 34,5 35 54 44 
44 32 42 33,5 40 54 
МУРЕ И кем МИ ме ын ыы | 57 "— 
27 40 25 38 27,5 
20,5 
№=900°С №=860°С 
ii А=880°С А=850°С 
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6.  Plasticitatea 
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- Pentru produse cu grosimi intre 10 si 160mm gradul де refulare la cald trebuie sa fie de 66%. 
- Pentru produse cu d<10mm – se garanteaza incercarea la rasucire. 
Plasticitatea se garanteaza numai din produse obtinute din semifabricate cu suprafata prelucrata in scopul indepartarii defectelor (prin 
polizare, flamare, etc) si pentru bare cojite. 
Pentru produsele livrate cu suprafata prelucrata prin sablare, sau cojire, la intelegere intre parti, se pot stabili valori mai mari ale 
gradului de refulare, aceasta constituind conditie suplimentara de livrare. 


Indicatii tehnologice pentru deformarea plastica la cald: 


forjare libera si laminare: 1180 - 800%C 
-  forjare in matrita: 1150 — 900°C 


Indicatii tehnologice privind tratamentul termic si termochimic 


Tratament 40Cr10 40BCr10 20MnCr12 
Recoacere де | Temp. °С 650 - 700 650 - 700 
inmuiere Mediu racire cuptor cuptor cuptor cuptor 
р Тетр. °С 890 - 910 845 - 870 840 - 870 860 - 890 - m 
Normalizare Е 5 
Mediu racire aer 3 
Cementare Temp. °C 870 - 900 900 - 950 870 - 900 900 - 950 
(1) Mediu racire apa; pachet ulei; pachet apa; pachet ulei; pachet 
Саше I Temp. °С 865 - 895 830 - 880 850 - 880 865 - 895 860 - 900 
(2) Mediu racire apa; pachet apa nim ди Е 2 wu | - "e | 
Recoacere Temp. °C 630 - 650 - - ае 2 4 - = 
intermediara (3) | Mediu racire cuptor - - - - = 
Саше П Temp. °С 780 - 820 - - 810 - 840 - 780 - 820 
(4) Mediu racire apa; ulei - - ulei - ulei 
Revenire Temp. ЦЕ 150 - 200 450 - 550 500 - 650 170 - 210 170 - 230 150 - 200 
(5) Mediu racire aer, ulei ара; ulei ара; ulei aer, ulei aer; ulei aer, ulei 


Semnificatiile simbolurilor sunt: 


Nota: 


1 — cementare; 2 — calirea |; 3 – recoacere intermediara; 4 — санте II; 5 — revenire. 


Pentru marca 40BCr10 pâna la grosimea де 70mm, сашеа se face in ulei, iar pentru grosimi cuprinse intre 71mm si 100mm in apa. 


Tratament | 20TiMnCr12 28ТІМпСг12 19MoCr11 21МоМпСг12 26MoCr11 
Recoacere de Temp. ще 650 - 700 650 - 700 - 680 - 700 680 - 720 
910 - 930 880 - 920 я таны 1 860 - 900 
Normalizare : 5 
мак а. JM ЩЕ “ж. а | ow c | aer 
Cementare Temp. °С 840 - 880 2 
(1) Mediu racire ulei; pachet ulei; pachet - 
Саше I | Temp. °C 880 - 950 880 - 950 820 - 850 640 - 670 – apa 
(2) Mediu racire aer ulei 850 - 880 — ulei 
Temp. °C 5 650 - 680 С 
intermediara (3) Mediu racire - cuptor - 
Calire II 855 - 885 835 - 865 - 
(4) Mediu racire ulei ulei Р alei 2 
Revenire 170 - 230 170 - 230 150 - 200 170 - 200 540-680 | 
(5) Mediu racire aer; ulei apa; ulei aer aer apa; ulei 
Semnificatiile simbolurilor sunt: 1 — cementare; 2 — calirea I; 3 — recoacere intermediara; 4 — санте П; 5 — revenire. 
34МоСг11 42МоСг11 51VMnCril 17CrNi16 
700 - 730 680 - 720 650 - 700 


Recoacere de inmuiere 


a | Temp. С | | Temp. "C | 
Temp. 9c 


Mediu racire 


cuptor 


cuptor cuptor 
= - 880 850 - 880 860 - 890 
aer aer 


(5 Mediu racire - - ulei; pachet 
Calire 1 830 - 860 — apa 820 - 860 830 - 870 
(2) Mediu racire 840 - 870 — ulei apa; ulei ulei 
Recoacere intermediara 630 - 650 
(3) Mediu racire cuptor 
Calire П Тепр. “С |. - 780 - 820 
(4) Mediu racire - - ulei 
Revenire Temp. °С и 540 - 680 150 - 200 
(5) Mediu racire | __ pa; ulei apa; ulei aer; ulei 
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Indicatii tehnologice privind tratamentul termic si termochimic 


e 


Tratament 18Сгм120 40CrNi12 20MoNi35 35MnSi13 
5 : Temp. °C 650 - 700 680 - 720 650 - 700 680 - 720 
Recoacere de inmuiere : : 
Mediu racire . cuptor cuptor cuptor cuptor 
Nom Temp. °C - 840 - 870 860 - 890 870 - 900 
Mediu racire - =| aer aer aer 
Cementare Temp. "С 900 - 950 = 860 - 890 p 
(1) Mediu racire ulei; pachet = Е ulei; pachet PE - 
Calire I Temp. °C 840 - 870 805 - 835 830 - 850 870 - 900 
(2) Mediu racire ulei apa; ulei ulei apa; ulei 
Recoacere intermediara | Temp. че 630 - 650 - 650 - 700 - 
(3) Mediu racire cuptor - 1 cuptor = 
Calire П Temp. °C 800 - 830 5 760 -790 = 
= (4) Mediu racire ulei Е ulei | = 
+ Revenire Temp. °C 170-210 450-550 170-200 | 540-640 
(5) Mediu racire аег; ulei apa; ulei aer | aer 


Semnificatiile simbolurilor sunt: 1 — cementare; 2 — calirea I; 3 — recoacere intermediara; 4 — сайте II; 5 — revenire. 


Tratament 20MnCrSi11 25MnCrSi11 3IMnCrSill | 36MnCrSi 
? : Temp. °C 650-700 680 - 720 650 - 700 670 - 720 
Recoacere де inmuiere 2 = 
Mediu racire cuptor cuptor cuptor cuptor 
аль. Temp. °C 870 - 890 865 - 895 865 - 895 880 - 910 
Mediu racire aer aer aer aer 
Cementare Temp. °С - - - - 
(1) Mediu racire - - - - 
Calire 1 Temp. °C 865 - 895 865 - 895 865 - 895 Calire izoterma 
(2) Mediu racire ulei ulei ulei 88015? 
Recoacere intermediara | Temp. С - - - - 
(3) Mediu racire - - - Е 


Саше П | Тетр. С | = - 


(4) Mediu racire = | = - 
Revenire 450 - 550 430 - 530 490 - 590 
(5) apa; ulei apa; ulei apa; ulei 


Semnificatiile simbolurilor sunt: 1 — cementare; 2 — calire I; 3 — recoacere intermediara; 4 — санте II; 5 – revenire. 


34M0CrNi16 
a Temp. "C 650 - 670 650 - 700 
Recoacere de inmuiere Е 5 
Mediu racire cuptor cuptor 
A Temp. °C 860 - 900 840 - 870 840 - 870 
Normalizare Е < 
Mediu racire aer aer aer 
Cementare Temp. °C 880 - 900 = = 
(1) Мейін гасіге ulei; pachet - - 
Calire I Temp. °C 830 - 860 830 - 860 830 - 860 
(2) Mediu racire ulei ulei ulei 
Recoacere intermediara | Temp. °C 650 - 880 - - 
(3) Mediu racire cuptor - - 
Саше П Temp. °С 780 - 810 - = 
(4) Mediu racire - - 
Revenire Temp. °C 150 - 200 540 - 680 540 - 680 
(5) Mediu racire aer aer aer 


Semnificatiile simbolurilor sunt: 1 — cementare; 2 — calire I; 3 — recoacere intermediara; 4 — calire II; 5 — revenire. 


Inlocuieste: STAS 791 - 88 
STAS 791 - 80 OTELURI ALIATE PENTRU TRATAMENT TERMIC DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


Succesiunea operatiilor de tratament termic: 


Tipul de tratament termic Cazul in care se aplica (recomandare) Succesiunea operatiilor 


Simplu La piese de mica importanta | lu (а); 5 
: 3 рээ" : La piese complexe cu duritate superficiala ridicata supuse 
Fara imbunatatirea structurii miezului P сор ре Р 1р; 4; 5 
deformarilor reduse 
Багштай ши оаа Duritate superficiala ridicata, deformari minime 1р; 3; 4; 5 
recoacere intermediara 
à : Кет" : : Тр; 2; 4; 5 sau 
ћи (dubla calire : 5 ЗЭВ x у : : Е A END 
iis ab ра гиши, bo PA € ) Duritate superficiala ridicata si maximum de tenacitate in miez 1u(a); 1p; 2; 3; 4; 5 sau 
Si cu recoacere intermediara 14) (a) 


Variatia caracteristicilor mecanice functie de temperatura de revenire (probe de tratament termic cu diametrul de 60 mm) 
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34 MoCr11 42 Мо Се  5&VMnCrii 30MoCrNi 20 34 Мо Cr Ni16 SIMBOLIZARE 


] 

1 = Rm 

5 — ~ — Rp 02 
> | —-— А5 

Е = = „== L Га r Z 

S ; 1 | 

кар эсэн 

ёс 


e 

6 5 
= 
zi 
e 
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` 600 600 
550 650 550 550 550 650550 650550 650 550 650 


У Da 
Temperatura de revenire, Ú 
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7. Caracteristici macroscopice 


In ruptura sau in sectiune transversala, otelul nu trebuie sa prezinte defecte ca: urme de retasura, porozitati, sufluri, fulgi, crapaturi si 
incluziuni nemetalice vizibile cu ochiul liber. 

Porozitatea generala sau centrala nu trebuie sa depaseasca punctajul 2. 

Pentru produse cu Ф>80тп, la cerere se poate face verificarea segregatiei de sulf. 


8. Caracteristici microscopice 


Tip incluziuni 


punctaj maxim 


admis 


Marimea grauntelui austenitic trebuie sa Не de 5-8 la cererea beneficiarului se pot garanta si alte limite pentru marimea grauntelui 
austenitic. 
Continutul de 76ncluziuni — se garanteaza pentru produse cu grosimi «80mm: 


silicati nitruri (a+b+c+d) 
Е а pe acelasi câmp 


4 5 


Pentru produsele cu grosimi mai mari se face o forjare la b80mm. 

La întelegere beneficiar — producator se pot stabili punctaje mai mici pentru incluziuni, aceasta constituind conditie suplimentara de 
livrare. 

La otelurile cu continut controlat de sulf se garanteaza numai punctajele maxime pentru oxizi, silicati si nitruri. 
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MARCI ECHIVALENTE 
TAS а DIN (CL) N AFNOR BS GOST AISI / SAE / ASTM 
Nr. (10083-1) 
15Cr9 е а É ` : 
530M40 
40Сг10 1.7035 41Ст4 530440 40H 5140 
530H40 
40Cr10S 17039 41С154 5 : У 
40ВС10 : 2 2 я - 
527М17 
17MnCr10 1.7131 16MnCr5 590H17 18HG 5115 
590M17 
a | I7MnCrI0S 1.7139 16МпСт85 ° е е 
527М17 
18MnCr11 1.7131 16MnCr5 > 16MC4 590H17 18HG 5115 
590M17 
20MnCr12 17147 20MnCr5 ч 20МС5 = 18HG 5120 
20MnCr128 17149 20МпС:85 а : z а қ 
20TiMnCr12 к - А : 
28TiMnCr12 к э - : 
19MoCr11 1.7243 18CrMo4 - - 
21MoMnCTr12 20CrMo5 = 
26МоСг11 1.7218 25CrMo4 25CrMo4 | 25Ср4;25СтМо4 | 708А25 puc 4130 
замости 17220 34CrMo4 z 35CD:34CrMo4 | 708A37 | 35HM 4135:4137 
34MoCr11S 1.7226 34CrMoS4 | ЗАСТМОЗА - - Е : 
42MoCr11 1.7225 42CrMo4 42CrMo4 | 42Ср4:42С:Мо4 | ан Е 4140:4142 
Мос 17227 | 42С:Мо84 | 42CrMoS4 = : 5 а 


—— 


51VMnCr11 


17CrNi16 


18CrNi20 
40CrNi12 
20MoNi35 


50CrV4 


50CV4;51CrV4 


735A51 
735H51 


ГТ SOHGFA ` 


6145;6150 


16NC6 
14CrNi6 


35Мп6113 


20МпСтби 1 


25 МпСтви 1 
31MnCrSil1 


36MnCrSi13 
17MoCrNi14 


30MoCrN120 


30CrNiMo8 


(X) 3140 


30CrNiMo 


30CrNiMo8 
30CND8 


820M30 


34MoCrNi16 


34CrNiMo6 


34CrNiMo6 


34CrNiMo6 
35NCD6 


816M40 
817М40 


38Н,М,МА 


4337:4340 


= 
© Г 39MoAICrI5 


Inlocuieste: STAS 795 -92 
STAS 795 „873 OTELURI PENTRU ARCURI 


1. Domeniu de aplicare: 


Otelurile carbon si aliate, din prezentul standard, sunt destinate executarii arcurilor de tip: foi, elicoidal, spiral, disc, inelar, placi elastice, bare 
de torsiune precum si a arcurilor speciale si a arcurilor puternic solicitate 


2. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri admisibile pe produs 


Compozitia chimica (%) 


Marca otel 


С 51 Ма Cr 


OLC 55А 
OLC 65A 
OLC 70 
OLC 75A 
OLC 85A 
OLC 90А 
40517А 
515117А 
565117А 
605115А 


0,50-0,60 0,17-0,37 0,50-0,80 | шах 0,30 
0,62-0,70 0,17-0,37 0,50-0,80 | max 0,30 

0,65-0,75 0,17-0,37 0,35-0,80 | шах 0,30 

0,70-0,80 0,17-0,37 0,50-0,80 | шах 0,30 
АЕС7 0,82-0,90 0,17-0,37 0,50-0,80 | max 0,30 

- 0,85-0,95 0,15-0,37 0,20-0,50 | max 0,30 
2 0,35-0,45 1,50-1,90 0,55-0,95 | шах0,30 
АВС5 0,47-0,55 1,50-2,00 0,60-0,90 | шах0,30 
АВСА 0,52-0,60 1,40-2,00 0,60-1.00 | max 0.30 
ARC3 0,55-0,65 1,30-1,80 0,80-1,00 | шах 0,30 | 
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51УСг11А АВС2А | 0,47-0,55 | 0,15-0,35 | 0,80-1,10 | 0,90-1,20 | 0,07-0,12 
60CrMnSil2A UIC827 | 0,55-0,65 | 1,00-130 | 0.90-1.10 | 0,40-0,70 : 
65WSil8A 0,61-0,69 | 1,50-2,00 | 0,70-1,00 
NOTE: 


1. Pentru marca 60CrMnSi12A: suma S+P < 0,065926; Al = 0,02-0,08% 
2. Prin acord intre parti se pot stabili urmatoarele conditii suplimentare de livrare: 
- tratarea in vid la marcile 51 VCr11A si 60CrMnSi12A si precizarea continutului max de oxigen, hidrogen si azot; 
restrângerea limitelor %C pâna la o diferenta de 0,05%, la otelurile elaborate in cuptoare electrice. 
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АБатеп limita, 


Maca Si Mn P 5 У АТ 
| 
OLC 65A 
OLC 70А + 0,02 
ОТС 75A - 0,01 002 3 я 
ОГС 85А 
OLC 90А 
40S117A 
+ 0,02 
- 001... | Si : j 
60Si15A 
51УСТПА + 0,02; -0,01 | +0,02 "m c 
60CrMnSil12A + 0,02; - 0,01 + 0,05 - + 0,005 
65У/5118А +0,01 + 0,05 ТОО: 
3. Caracteristici mecanice. Se determina pe epruvete calite si revenite. 
: Кро min Rm min As min HB Z min 
E тон N/mm? N/mm? % laminat(informativ) |  recopt - max % 
OLC 55A 1080 б 285 229 Е 
— OLC 65А 780 980 10 285 229 = 
OLC 70A 790 1080 9 324 235 | м» 
OLC 75А 880 1080 9 321 255) - 
OLC 85А 980 1130 8 363 258) - 
OLC 90A 980 1130 Л 363 DOS - 
405117А 980 1180 6 285 245 = 
518117А 1080 1180 6 32 235 - 
56Sil7A 1080 1270 6 321 289 - 
608115А 1270 1470 6 363 235 - 
51УС:1А 1180 1320 6 363 255) - 
60СгМп8112А 1230 1370 9 400 285 - 
65WSIISA 1668 1864 5 363 285 20 


Inlocuieste: STAS 795 -92 | 
STAS 795 - 87 OTELURI PENTRU ARCURI 
Recomandari pentru temperaturile si mediile de racire pentru efectuarea tratamentului termic al epruvetelor 
Т” СаШге Revenire 
ТС) Mediu racire TEG) Mediu racire 

OLC 55A | 830-850 | ulei 400-450 aer 

OLC 65А 830-850 | ulei 450-510 aer 

OLC 70A 820-840 | ulei 450-510 aer 

OLC 75А 810-830 ulei 450-510 aer 

OLC85A 810-830 ulei 450-510 aer 

OLC 90A 800-820 ulei 450-510 aer 

405117А 860-880 ulei sau apa 430-490 aer 

51 Sil7A 860-880 ulei sau apa 430-490 aer 

5651 7А 860-880 ulei sau ара 430-490 aer 

605115А 850-870 ulei 430-490 aer 

2 SIVCr LA | 830-850 | ulei 450-520 aer 
60CrMnSi12A 840-860 ulei 450-520 | aer са 

65У/5118А 840-860 ulei | 370-470 | аег 


4. Calibilitatea: se determina numai pentru 65WSi18A, valorile duritatii se stabilesc prin acord intre parti. 


5. Strat decarburat 


Grosime laminat Adâncime maxima strat 
Marca otel 
mm decarburat (%) 
OLC 55A, OLC 65A, OLC 70A, OLC 75A, OLC 85A, OLC 90A, <8 2,0 | 
405117А, 51VCr1 1A | 38.80 1,5 | 
515117А, 565117А, 605 154, 60CrMnSi12A, 65WSi18A +: LE P | 
>8.. < 80 2,0 | 


- Pentru produse cu grosimi peste 80mm sau pentru cele in stare recoapta adâncimea maxima a stratului decarburat se stabileste de comun acord. 
- Produsele destinate deformarilor plastice ulterioare la cald se livreaza fara determinarea stratului decarburat 
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6. Microstructura 


- Marime graunte austenitic: marca 65У/5118А = 5...10 
rest calitati = 5...8 
-  [ncluziuni nemetalice (punctaj maxim) 


Sultur (a) Oxizi (b) Silicati (с) Nitruri (d) suma (a+b+c+d) 
pe pei — [ mame = 


65У/5118А 
restul calitatilor 


7. Macrostructura: nu se admit urme de retasura, sulfuri, fulgi, stratificari, crapaturi sau incluziuni nemetalice vizibile cu ochiul liber - in sectiune 
transversala. Pentru marca 65WSi18A: PC, PG = max.2 
patrat segregatie = max.2 


9. Stare livrare: 
Otelurile destinate executarii arcurilor se livreaza in stare laminata. 
La cerere se poate livra in starile: recopt, recopt-cojit, cojit-slefuit, sau in alte stari. 
Marca 65УУ5118А se livreaza in starile: recopt, recopt-cojit, cojit-slefuit si la cerere in stare laminata. 


œ 
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Inlocuieste: | STAS 795 - 92 ES 
STAS 795 -87 OTELURI PENTRU ARCURI 
MARCI ECHIVALENTE 
DIN co AFNOR | BS | GOST | AISUSAE/ASTM 
C55 AF70C55 070М55 | 55 1055 
| ОН єг ]e40600 7| 67 — | =-- -] -ХС65 | 08 ай? - 1070 
ОГС 75А С75 8085 75 1074; 1075 
СК 85 
OLC 85А (C85E) 4 ХС 90 5 85(A) 1086 
515117А 1.5025 51517 50517 51517 = 3 9255 
55517 55517 251А58 5552 9260 
60Si15A 60Si7 н E : Е Е 
51УСг11А 50CrV4 50Сгу4 51СгУ4 735А51 50НСЕА 6145: 6150 
60CrMnSi12A 5 = Ё | = = - 
65WSi18A (652SW) = E 5 2 Z E 
CK 101 5 ХС 100 : : 1095 
ПР Waaa | 71517 - - - - + 
- 1.7103 67SiCr5 s |___- __|_-_-_== - 
z | 1.7108 60SiCr7 60SiCr8 ee Dus mE 9262 
525A58 
a 1.7176 5513 55С13 50HGA 5155; 5160 


1.8161 58CrV4 
7701 51CrMoV4 


SICrMoV4 | 


|2 Se |” ван 46517 45517 4557; 46517 


Inlocuieste: j STAS 880 - 88 ` 
STAS 880 - 80 | OTELURI CARBON DE CALITATE PENTRU TRATAMENT TERMIC, DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


1. Marci de otel, domenii de utilizare si tipuri de livrare: 


Marca otel Tipuri de livrare Principalele domenii de utilizare 
OLC 8 5) Cuzineti 
OLC 10 1:5 Piese cementate cu rezistenta redusa in miez, ca: saibe, clicheti, furci, tije, pene de ghidare, cullbutoare, 
? supape, discuri, eclise, bucse si role pentru lanturi de tractiune. 
OLC 15 1555 Piese cementate cu rezistenta redusa in miez ca: bolturi, pârghii, chei, pene de ghidare. 
OLC 20 13445 Piese cementate си rezistenta redusa in miez, ca: bolturi, saibe, bucse. 
OLC 25 19 4455 Piese tratate termic, slab solicitate ca: axe, buloane, mansoane, arbori, flanse 
OLC 30 1:3:4:5 Piese tratate termic, cu utilizari diverse in industria constructiilor de masini. 
Piese tratate termic, mediu solicitate, ca: arbori cotiti cu dimensiuni mici, biele, butuci sudati pentru roti, 
OLC 35 1523:54::5 Rx oai à 
cilindri de prese, bandaje. 
OLC 40 T9425 Piese tratate termic, cu utilizari diverse in industria constructoare de masini. 
Piese tratate termic, de rezistenta ridicata si tenacitate medie, ca: discuri de turbina, arbori cotiti, biele, 
OLC 45 алада : Ê š нд Е 
55 coroane dintate, volante, гой cu clichet, репе de ghidaj, melci, pene, flanse oarbe. 
A OLC 50 1;3;4; 5 Piese tratate termic, puternic solicitate, ca: roti dintate, bandaje, coroane , arburi, bolturi de lant. 
OLC 55 ВА: 2 Piese tratate termic, cu rezistenta ridicata, dar fara solicitari mari la soc, ca: pinioane, tije, сате. 
Piese tratate termic, cu proprietati de rezistenta ridicata combinata cu elasticitate ca: excentrice, bandaje, 
OLC 60 1987455 Я Sd 
bucse elastice, roti dintate. 


oo 
ON 


Inlocuieste: STAS 880 -88 
STAS 880 -80 OTELURI CARBON DE CALITATE PENTRU TRATAMENT TERMIC, DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


Indicatii de utilizarea a otelurilor carbon de calitate si superioare imbunatatite in functie de dimensiuni: 


Dimensiunea piesei, mm 
«16 >16 .... «40 >40 .... «100 
Marci de otel recomandate 


OLC 60 - - 

OLC 55 OLC 60 - 

OLC 50 OLC 55 OLC 60 
OLC 50 OLC 55 
OLC 45 OLC 50 
OLC 35 OLC 45 


OLC 25 


ж In stare imbunatatita. 
2. Caracteristici garantate – tipuri de livrare 


Tipul de livrare 


Caracteristici garantate 


Compozitia chimica pe otel lichid 
Caracteristici mecanice pe probe de referinta, | calite si revenite 


tratate termic* 


Caracteristici mecanice pe probe tratate termic de alt diametru decât cel de referinta, 


in Stare calita si revenita Х ч 
Calibilitate — 
Plasticitate sau duritate ** X | x 
A microscopice (marime de graunte, 
Caracteristici metalografice i OP ( и Ë x x 
: 5 а incluziuni nemetalice) 

(numai la otelurile superioare) а 

macroscopice Х x 


*  - diametrul probei de referinta, conform STAS 880-88 
** -in mod obisnuit se garanteaza plasticitatea 


3. Compozitia chimica determinata pe otel lichid si abateri limita pe produs 


M lului ЭЭ?” Compozitia chimica 
arca otelului alitatea С Mn Е за. Р 
Me 1: =l 
3 max. 0,045 
о max. 0,040 
OLC 8 3 0,05-0,12 0,35-0,65 Os 
x max. 0.035 max. 0.035 
XS 0,020-0,040 si 
т тах. 0,045 
5 max. 0,040 
OLC 10 5 0,07-0,14 0,35-0,65 00210045 
тах. 0,035 тах. 0,035 
0,020-0,040 іші 
Кб sa... e тах. 0,045 
ч тах. 0,040 
OLC 15 È 0,12-0,18 0,35-0,65 ш шш 
x max. 0,035 max. 0.035 
0,020-0,040 ни 
е == 10200045 max. 0.040 
OLC 20 0,17-0,24 0,30-0,60 аа L 
max. 0,035 lem 
XS 0,020-0,040 22 
- тах. 0,045 
: тах. 0,040 
OLC 25 S 0,22-0,29 0,40-0,70 0,020-0,045 
X max. 0,035 max. 0.035 
XS 0,020-0,040 то 
и i 
0,27-0,34 0,50-0,80 E 
max. 0,035 max. 0,035 
0,020-0,040 L 
max. 0,045 
2 max. 0,040 
0,32-0,39 0,50-0,80 Энн. 
тах. 0,035 max. 0.035 
0,020-0,040 P^ 


Inlocuieste: STAS 880 - 88 
STAS 880 - 80 OTELURI CARBON DE CALITATE PENTRU TRATAMENT TERMIC, DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


, E Compozitia chimica 
Marca otelului Calitatea Mn S P 


max. 0,045 


=ч мы... 
0,040 
0,020-0,045 Шш. 
OLC 40 0,37-0,44 0,50-0,80 тах, 0,035 
| 
5 
Х 


Е 0.020-0,040 тах. 0,035 


тах 0,045. max. 0,040 
0,42-0,50 0,50-0,80 max. 0,035 


| а 
max. 0,045 

0,020-0,045 

0,020-0,040 
max. 0,045 
0,020-0,045 
max. 0,035 
0,020-0,040 
max. 0,045 
0,020-0,045 
max. 0,035 
0,020-0,040 


OLC 45 


max. 0,040 


OLC 50 0,47-0,55 0,60-0,90 


max. 0,035 


88 


тах. 0,040 
ОГС 55 ние за 0,52-0,60 0,60-0,90 


шах. 0,035 


тах. 0,040 


OLC 60 F F n 0,57-0,65 0,60-0,90 


max. 0,035 


Observatii: 

1) 5і-0,17-0,37% 

2) Al = 0,020-0,045, continutul de aluminiu sub limita inferioara nu constituie motiv de refuz. 

3) бе admit continuturile maxime de 0,30%Cr; 0,30%Ni; 0,30%Си; 0,0596As. 

4) Га cerere, otelurile pot fi livrate cu limite mai restrânse la continutul de carbon si mangan (dar nu mai mici de 0,05% si respectiv 0,25%) 
iar otelurile superioare cu continut controlat de sulf pot fi livrate cu continut de maxim 0,035968, acestea constituind conditii suplimentare 
de livrare. 

5) estinate trefilarii continuturile maxime ale elementelor reziduale trebuie sa Не 0,10%Cr; 0,15%Ni; 0,20%Cu, 

uplimentara de livrare 


68 


— 


6) Га intelegere шие parti, in cazul otelurilor tratate іп vid, se pot stabili condiui privind continutul maxim de oxigen, hidrogen si azot. 
aceasta constituind conditie suplimentara de livrare. 
7) Litera X — oteluri carbon де calitate superioara 
S — oteluri carbon cu continut controlat de sulf 


Oteluri carbon de calitate | Oteluri carbon superioare 
Abateri limita, % 


Elementul 


Mangan + 0,04 + 0,03 
Fosfor + 0,005 + 0,005 
Sulf + 0,005* | + 0,005% 
Aluminiu + 0,005 | + 0,005 


ж Pentru oteluri cu continut controlat de sulf abaterea este +0,005% 


NOTA: - La intelegere intre producator si beneficiar, abaterea limita la continutul de carbon poate fi de +0,01%, aceasta 
constituind conditie suplimentara de livrare. 
- Duritatea maxima a produselor livrate in stare laminata se stabileste la intelegere intre producator si beneficiar. 
- Pentru marcile de otel la care nu se precizeaza valorile duritatii in stare normalizata, acestea se stabilesc prin contract. 


4. Caracteristici mecanice determinate pe probe tratate termic 


Diametrul Caracteristici mecanice 
robei de imi 
p Felul Limita de 
Marca tratament curgere 
à tratam. - 
otelului termic de termic** Кро Normalizat 
referinta N/mm? 


mm min 
- 196 


OLC 10 206 min. 321 
OLC 15 225 min. 373 
- 250 


min. 410 


OLC 20 


OLC 20 X 550-700 20 
OLC 20 XS 


06 


Inlocuieste: STAS 880 - 88 


STAS 880 - 80 OTELURI CARBON DE CALITATE PENTRU TRATAMENT TERMIC, DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


Caracteristici mecanice 


Diametrul 


probei de Limita de | Rezistenta | Alungirea | Gâtuirea la j у z Е 
Ееш Energia де Duritate in stare de livrare 
Marca tratament curgere la rupere la rupere rupere 
у à tratam. Е rupere - 
otelului termic de SET Кро Ет As Za Normalizat 
) termic 2 2 
referinta N/mm N/mm HB 


OLC 25 


ОГС 25 X 
OLC 25 XS 


OLC 30 


OLC 30 X 
OLC 30 XS 


OLC35 X 
OLC 35 XS 


OLC 40 


OLC 40 X 
OLC 40 XS 


min.610 | 18 


OLC 45 X 
OLC 45 XS 


E 


OLC 50 X 16 
OLC 50 XS 


700-850 x 14 


тіп. 640 | 16 


750-900 


пип. 670 


OLC 55 X A ара 
OLC 55 XS 

КЕР [mew] ЗГ саке VE DE 
OLC 60Х 16 СЕ 580 850-1000 11 
OLC 60 XS 


* - valori informative; 
** _ С _ сайте; R — revenire inalta; N — normalizare 


NOTA: Limita superioara pentru rezistenta Ја tractiune Rm se garanteaza numai la otelurile carbon superioare si otelurile carbon 
superioare cu continut controlat de sulf. 


A Tratament Domeniu de 
Marca otelului Е 3 E A 
termic dimensiuni 
«16 55» 
у = D— AS 
300 500-650 


= 


) 


Energia de rupere? 


16 


550-700 45%% 


500-650 


Inlocuieste: STAS 880 - 88 
STAS 880 - 80 OTELURI CARBON DE CALITATE PENTRU TRATAMENT TERMIC, DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


3 Би : (2) 
я Tratament Domeniu de ergia de rupere 
Marca otelului 5 É CAP 

termic dimensiuni à : Á 


<16 


550-700 
>40 ... <100 500-650 


630-780 


600-750 


>40 ... <100 500-650 | 21 
1 


<16 6 


>40 ... <100 600-750 


OLC 45 CR 
OLC 50 CR 
БЭ 
L 
OLC 55 CR 


>16 ... <40 - 700-850 


>40... <100 


30 E 
700-850 14 
35*** 30*** 
35 - 
40** 30** 
I 30*** 
630-780 ЕШ 30** 
зон 
750-900 x 3 
30*** 
650-800 us 8 
40*** 
25 
800-950 — 5 
A 
БЕ „| 
750-900 35** 5 
35*** 
ÂE лаа 
700-850 — EL 5 
| 40*** | 


te 


Inlocuieste: STAS 880 - 88 
STAS 880 - 80 OTELURI CARBON DE CALITATE PENTRU TRATAMENT TERMIC, DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


i (2) 
: Tratament | Domeniu de Кро 2 25 PEnerpr аг” 
Marca otelului : E “Май N/mm % 
termic dimensiuni a à 
min min 
«16 580 850-1000 11 


13 


800-950 


14 


750-900 


>40... «100 


Š - valori informative; 
ғ» - valori pentru oteluri carbon de calitate superioara; 
пое - valori pentru oteluri carbon де calitate superioara cu continut controlat de carbon 


D Limita superioara a rezistentei la tractiune Rm, se garanteaza numai pentru otelurile carbon superioare si otelurile carbon superioare cu continut 


controlat de sulf. 
2? Pentru produsele cu diametrul sau grosimea sub 12mm, valorile minime pentru energia de rupere se stabilesc prin contract. 


NOTE: 1. Valorile din tabel se garanteaza numai pentru tipul 4 de livrare. 
2. Caracteristicile mecanice pe grupe de diametru, pentru marcile de otel care nu sunt cuprinse in tabel se stabilesc la intelegere. 
3. Caracteristicile mecanice pentru dimensiuni de peste 250mm se stabilesc Ја intelegere. 


Recomandari privind efectuarea tratamentului termic si termochimic: 


M Temp. de Rec. de inmuiere Normalizare Cementare Саше Revenire 
cretu deformare Temp. Mediu Temp. Mediu Mediu Temp. : Mediu Temp. Mediu 
plastica, °С da de racire LË de racire de racire Ёс de racire Хе de racire 
OLC 10 - 
(OLC 8) 1150-850 А 880-900 aer,apa 880-920 apa 150-180 aer 
1150-850 880-900 880-920 apa 150-180 aer 
870-890 
1150-850 870-890 .. н aia ii аот 

870-890 apa 550-600 aer 

OLC 25 1150-850 680-700 cuptor 860-880 - 860-880 apa 575-625 aer 

OLC 30 1150-850 680-700 cuptor 850-870 - 850-870 apa 560-610 aer 

OLC 35 1100-850 680-700 cuptor 840-860 - 840-870 apa 550-660 aer 
830-860 apa 

OLC 40 1100-850 680-700 cuptor 835-855 aer - 840-870 е 550-660 аег | 
820-850 ара 

OLC 45 1100-850 680-700 cuptor 830-850 aer - 800-830 dle: 550-660 aer 

OLC 50 1050-850 680-700 cuptor 820-840 aer - 820-840 | apa/ulei | 550-650 aer 
805-835 apa 

OLC 55 1050-850 680-700 cuptor | 810-830 aer - 815-845 18 550-660 aer 

OLC 60 | 1050-850 | 680-700 | cuptor | 800-820 | aer : 810-840 | ulei 550-660 aer 
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Tratamentul termic aplicat probelor 


Tratament termic 
Marca otelului Normalizare Calire Revenire 
Тетр., °С Mediu де racire Тетр., °С Mediu de racire Temp., UE Mediu de racire 
ОГС 8 880-980 E 880-920 
OLC 10 880-980 880-920 150-200 aer 
OLC 15 880-980 880-920 бо 
OLC 20 880-910 860-890 P 
ОГС 25 880-910 860-890 
OLC 30 870-900 850-880 
840-870 apa 
OLC 35 860-890 850-880 ТЭР 
830-860 
Ë OLC 40 850-880 aer 840-870 
5 
820-850 540-680 аег 
OLC 45 840-870 830-860 


810-840 ара 
805-835 ара 

OLC 55 830-860 815-845 
800-830 ара 

ОГС 60 820-850 810-840 ulei 


Nota: Tratamentul termic de imbunatatire poate fi precedat de recoacere sau normalizare. 


5.  Plasticitatea 


- Pentru produse cu grosimi intre 10 si 160mm se garanteaza gradul de refulare la cald де 66%. 

- Pentru produse cu d<10mm se garanteaza incercarea la rasucire. 

- бе garanteaza numai pentru produse obtinute din semifabricate cu suprafata prelucrata in scopul indepartarii defectelor (prin polizare, flamare, 
etc) si pentru bare cojite. 

Pentru produsele livrate cu suprafata prelucrata prin sablare, sau cojire, la intelegere intre parti se pot stabili valori mai mari ale gradului de 

refulare, aceasta constituind conditie suplim de livrare 
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6. Caracteristici macroscopice 


In ruptura sau in sectiune transversala otelul nu trebuie sa prezinte defecte ca: urme de retasura, porozitati, sufluri, fulgi, crapaturi si incluziuni 
nemetalice vizibile cu ochiul liber. 
- Pentru produse cu grosimea >80mm, la cerere se poate face verificarea segregatiei de sulf. 


7. Caracteristici microscopice 


- Limitele grauntelui austenitic nu trebuie sa depaseasca trei intervale (de ex. 4-7, 5-8). La cererea beneficiarului , marimea grauntelui se poate 
limita la doua intervale. 
Continutul de incluziuni – punctajele maxime se determina pe produse cu grosimi [180mm. Pentru grosimi mai mari produsul se forjeaza la 


dimensiunea de 80mm. 
Oxizi Silicati Nitruri BUM 
b 2 3 (a+b+c+d) pe acelasi câmp 
- La intelegere beneficiar – producator se pot stabili punctaje mai mici pentru incluziuni, aceasta constituind conditie suplimentara. 
La otelurile cu continut controlat de sulf se garanteaza numai punctajele maxime de oxizi, silicati, nitruri. 
WERKSTOFF 


STAS 880 Nr. 


БЕН” ММ 7 — | 


Sulfuri 
a 


Tip de incluziuni 


punctaj maxim admis 


MARCI ECHIVALENTE 


GOST AISI / SAE / ASTM 
"жє | 
10 


(SR)EN 
(10083-1,2) 


AE34C10 


OLC 10 1.0301 С10 040А10 М 1010 
ХС10 045М10 
10С5 
OLC 10 X 1.1121 


XC10 040A10 08; 10 1010 


CK10 (CIOE) 


OLC 15 CK 15 AF37CI2 080A15 
XC 18 080M15 
1449 17CS 
OLC 15 X CK 15 (CI5E) XC 12 040A15 
ХС 15 080М 15 
XC 18 


OLC 15 XS Cm 15 
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STAS 880 - 80 OTELURI CARBON DE CALITATE PENTRU TRATAMENT TERMIC, DESTINATE CONSTRUCTIEI DE MASINI 


MARCI ECHIVALENTE (continuare) 


а келу 


OLC 20 4 С 22 055М 15 (М) 1020 


070M20 M 1023 
2285, CS 

OLC 20 X CK 22 C22E 055М15 1020 
(070М20) 1023 


OLC 20 XS Cm 22 C22R 


OLC 25 É C 25 C 25 070M26 - (М) 1025 
OLC 25 X 1.1158 СК 25 С25Е (070М26) 25 1025 
ОГС 25 Х5 1.1163 Ст 25 С25К а - - - 
OLC 30 1.0528 C 30 C 30 - 
OLC 30 X 1.1178 CK 30 C30E XC32 080M30 
OLC 30 XS 1.1179 Cm 30 СЗОК - 


C 35 C 35 1С35 
АЕ55С35 


XC 38 


2C35 
XC32 
XC38H1 
1C40 
AF60C40 
2C40 
XC42H1 


1035; 1038 


080A32 
080A35 


OLC 45 XS 


OLC 50 
OLC 50 X 


OLC 50 XS 


OLC 55 


ОНС 55 X 


OLC 55 XS 


1C45 
AF65C45 


2C45 
XC42HI 

XC 45 
XC48H1 

3C45 
XC42H1 
ХСАВН! 


2С50 
ХСАВН! 
XC50H1 


1C55 
АЕ70С55 

2С55 
ХС55Н1 

3С55 
XC55H1 


060A47 
080M46 
50HS,CS 
080M46 
060A47 


080M46 


080M50 


070M55 


060A57 
070M55 
070M55 


1050; 1055 


1055 
1055 


1055 


001 


5ТА5 1350 - 80 


Inlocuieste: 
OTELURI 


1. Marci si domenii de utilizare. 


| Marca otel 
AUT9 
AUTI2 
AUT20 


Piese de rezistenta mica: suruburi, piulite, prezoane, etc 


STAS 1350 - 89 
PENTRU AUTOMATE 


Piese de rezistenta mai mare са сеје de AUTO: suruburi, prezoane, saibe, stifturi, piulute 


Domenii principale de utilizare: | 


Piese de rezistenta medie: axe, tije, saibe de presiune, suruburi si piulite си demontare frecventa 


AUT30 
АСТ40Мп 


Piese de rezistenta mare: bucse, bolturi, з ил de centrare 


cu gheara. 


Piese de rezistenta mai mare decit cele de AUT30: suruburi conducatoare pentru masini unelte, arbori canelati, arbori, cuplaje 


Nota : Toate otelurile sint destinate prelucrarii cu viteze mari de aschiere pe masini unelte automate. 


2. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri admisibile pe produs: 


Marca otel 


Compozitia chimica (%) 


P 
0.50 + 0.90 * 0.15 +0.25 | 0.035-0.1 m 
0.60 + 0.90 | 0.15 0.35 | 0.08 +0.20 | 0.080+0.150 
0.60 + 0.90 | 0.15 +0.35 | 0.08 +0.15 | max 0.060 


AUT30 0.25 + 0.35 


AUT40Mn | 0.35 +0.45 


Observatii: 

* In functie de modul de elaborare pentru AUTO, continutul de Si este max 00.7 pentru 
otel necalmat, max 0.15 pentru otel calmat. Prin acord intre parti la AUTO se accepta 
S=max 0.35% . 


max 0.060 


0.70 + 1.00 
1.20 + 1.60 


0.15 + 0.35 
0.15 = 0.35 


0.08 + 0.15 
0.18 + 0.30 


Continut (%) Abateri limita (%) 
>0.15-< 045 


Mn 
>0.90 +< 1.60 
Si 


< 0.07 


Abateri admisibile pe produs cu sectiune max. de 10000mm? conform tabel. Pentru produse cu sectiunea mai mare de 10000mm se stabilesc prin 


contract. 


3. Carcterestaci mecanice x 


Caracteristici mecanice 


otel laminat la cald cu diametrul sau 


Е otel tras la rece,netratat 
grosimea max 100mm, netratat 


Marca otel 


Ryo? Ел (N/mm^) As 
N/mm? Diametrul sau grosimea (mm) 96 
: <10 11 +.20 тіп 
L 210 |. 2 540 + 800 | 520 + 780 | 490=760 | 460=740 | 7 | 1672229 | 

[ 220... |-4 em 560-820 | 540-800 | 520-760 | 510-740 157-225 
AUT20 450600 580 840 | 560-830 | 540 + 780 | 520. 760 157-221 
AUT30 = 510-660 630 = 820 | 630-820 | 590-780 | 540 + 760 179-235 
АЏТАОМп = 590--740 590 +780+ | 590 +780* | 590 =780* | 590 =780* 174-229 


* in stare imbunatatita. 


Note: 1) Valorile caracteristicilor mecanice pentru otelurile in stare recoapta si normalizata si cele in stare calit-revenita pentru AUT30 si 
AUT40Mn se precizeaza in contract. 
2) Otelul laminat la cald, destinat tragerii la rece se livreaza pe baza HB. 
3) Otelul tras la rece se poate livra fara determinarea caracteristicilor mecanice „си excaptia incercarii de duritate care este obligatorie. 


101 


4. Tratamente termice (date informative) 


— Еесозрас- inmuiere Normalizare : Calire Ë i Revenire k | 
Mediu racire Mediu racire T (CO) | Mediu racire T(C?) | Mediu racire 
AUT9 650 + 700 cuptor 890 + 920 - 
AUTI2 650 - 700 cuptor 890 = 920 - 
AUT20 650 = 700 cuptor 870 + 910 - 
840 + 870 
AUT30 650 + 710 cuptor 860 = 890 aer 850 880 aer 
AUT40Mn 650 + 710 cuptor 840 + 880 830 + 860 


STAS 1350 - 80 OTELURI PENTRU AUTOMATE | 


5. Stari livrare 6. Starea suprafetei: 


Laminat 


Marca otel la cald, Recopt, | т 
EIE nbus 
AU ve : 


- laminat la cald sau cojit 
- tras sau tras-slefuit. 


7. Alte verificari: 


AUTI12 - тасгоѕсоріе 
- microscopie (la cerere si cu interpretarea 


rezultatelor stabilita prin contract) 
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—— s чи — == _ —.L —— — 


£01 


БЕСІН» Ы ЕСЕН me [om | 
| Amd LANE то ре. zs. 1 
ээ -: ымы -- —m хх . 
| ЗАО. = hix | = | _ - 13 — | 
| АМИН Saman E | | - | 3- | 
| АШАЙЫН» em o Eme le atc 


mee 
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(210M15) 
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1.0726 35520 35520 212M36 


45520 
1.0727 (46520) 45520 


45 
9SMn36 
1.0736 (115Мп37) 125Мп35 
9SMnPb36 2 CF9SMnPb36 
1.0737 (11SMaPb37) 125MnPb35 S300Pb ara sanl 


1.0756 Los md VE r ИНЬ, mni 
1.0757 45SP6201 | ___- ре е кыы 
1.0757 Km |  - — d Ми ов x ss 


[. m —— | 

p — cc > ss 
60S20 

| — — aa [-——— =. 

| о g comen 
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GOST AISUSAE/ASTM 
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Дај сен а 
wiqi PRE waspi 
p o9. шш 
prom op 
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— ыл сан 
s 


1108 
1109 


| 101.08 


1215) 
12114 


Inlocuieste: STAS 1456 / 1-89 
STAS 1456/1 - 80 OTELURI PENTRU RULMENTI 


1. Marci si domenii de utilizare : 


Principalele domenii de utilizare 
Fabricarea rulmentilor si a sculelor ca: filiere, alezoare, dornuri pentru perforare brose mici, calibre pentru filete, supape 


instrumente de masurare 
Fabricarea rulmentilor de dimensiuni mai mari decit cei realizati din КОГ, 1 


2. Stari de livrare: 


Destinatie STARI DE LIVRARE 


Al  laminat/ forjat 

А2 laminat / forjat - recopt de inmuiere-cojit 

ВІ laminat / forjat - recopt de globulizare 

B2 laminat / forjat - recopt de globulizare- cojit 

B3  laminat / forjat - recopt de globulizare-tras 

laminat / forjat - recopt de globulizare—cojit-netezit 
laminat / forjat / tras - recopt de globulizare 

laminat / forjat - recopt de globulizare-slefuit 


Deformare la cald 


Prelucrarea prin aschiere 


POI 


Deformare la rece 


3. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri admisibile pe produs : 


Cmpozitia chimica (90) 


Marca С Мп 
RUL 1 0.20 — 0.45 
RUL 2 LL Жи. су 
Note: se admite: Mo=max 0.08% ; 


Cu + М=тах 0.40% 


501 


4. Regimuri de temperatura (informative) 


ЕТА Dimensiunea Porozitate 
- T СС) пат 
Laminare sau forjare 1150...850 1150...850 < 30 7 


Recoacere de globulizare 680...850 680...890 >30....< 90 
825...865 810...840 >90....< 250 


5. Macrostructura. Punctaje maxime. 


Calire in apa 800...840 790...830 
Revenire 150...200 150...200 


6. Dimensiuni 2: stari de livrare si conditii tehnice . 


Note: 


Mod de prelucrare 


Deformare la cald 


Prelucrarea prin aschiere 


Deformare la rece 


: A — itii impus 
Dimens. si abateri limita conf : (1,2) Suma Да чш 
Structura | Decarburare Duritate 


STAS 333-87, STAS 436-80, STAS 2171-84, +9 " 
STAS 2881-87, STAS 11520-80 
-87, = Е 
аи 


Stare 
livrare 


Refulare 


|| 
| M ИН оный 
а Ba и s ОТ eee | 
mT 


STAS 1800-87 
STAS 1800-87 


1) Starile de livrare si clasele se precizeaza in contract. 


2) Clasele de abateri .conf.standard produs. 
3) Se prescriu conditii numai pentru macrostructura „benzi de carburi ,microparazitate si incluziuni nemetalice. 


4) Diametre sau grosimi — max 250mm (>180 mm se obtin prin forjare) 


Inlocuieste: STAS 1456/1-89 
STAS 1456/1 - 80 OTELURI PENTRU RULMENTI 


7. Microstructura : 


" Dimensiunea Punctaj maxim admis pe stari de livrare 
Perlita š | DA LR 

Retea de carburi 3 2) 
1 i 4 

Segregatii de carburi 2 2) 
3 2 - ти 

3 3 

0 0 

2 2 


Nota : Prezenta unor lamele izolate де cementita nu constituie motiv де respingere,daca duritatea corespunde cu cea specificata 


= Punctaj maxim de incluziuni nemetalice — pentru toate starile de livrare: 
e =" 
OP+SN 
25) ma. 
3.0 
Note: 1) Rezultatele determinarii sint considerate satisfacatoare, daca in afara de incadrarea punctajului mediu in valorile indicate, numarul 
probelor cu punctaj mai mare decit punctajul mediu admis nu depaseste o treime din probele analizate. 
2) Valoarea depasirii nu este mai mare de 1.0 puncte fata de punctajul mediu admis . 
8. Adincime strat decarburat: 
ле Тгаѕе pentru Trase pentru deformare 
aschiere la rece 


Adincime max. strat decarburat (mm) 


я Adincimea шах. a stratului 
= om 


15.1....30 
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10.1....15 


15.1..30 


Nota: 1) *diametrul barei 
2) La produsele destinate deformarii la rece cu dimensiuni intre 14.5 si 30 pot fi livrate cu adincimea max. a stratului decarburat де 0.1d. 


3) La barele livrate in stare cojita sau de ferita nu se admite strat decarburat. 


9. Duritate: in starile B1; B2; C1; C2; C3 - RUL 1 max 207 HB 
RUL2 max 217 HB 


10. Calibilitate: RUL 1— Ј6 = min 61 НКС; RUL2- Ј13.5 = min 61 НКС 


11. Alteincercari: a) Refulare — Al si A2 refulare la cald ; C1,C2,C3 – refulare la rece 
b) Control ultrasonic. 


Alte specificatii - obiectul altor standarde: 


STAS 1456/3 —74 — Oteluri pentru rulmenti. Determinarea benzilor de carburi. Metoda microscopica. 
STAS 1456/3 —74 — Oteluri pentru rulmenti. Determinarea microporozitatilor. Metoda microscopica . 


MARCI ECHIVALENTE 


о AE 


: 100Сг 2 3 : SH 4 

- 105Сг 4 = - лай 8 
RUL (БІЛ, 1V) 100Cr 6 100Cr 6 100Cr (100C 6) SH 15 52100 
RUL 2 (RUL 2V) 100CrMn 6 100CrMn 6 100CrMn 6 SH15SG K 19195 


RUL 3V 


100CrMo 7-3 100CrMnMo7 100CrMnMo7-3 - 
100CrMo 7 - - | К 19965 
X89CrMoV 18-1 - - | 
80MoCrV 42-16 - - 
X82WMoCrV6-5-4 X80WMoCrV6-5-4 X85WMoCrV6-5-4 


Inlocuieste: STAS 1700 - 90 
STAS 1700 - 80 OTELURI CARBON PENTRU SCULE 


1. Marci si domenii de utilizare 
Marca otel Principalele domenii de utilizare 
moi | 


Fabricarea sculelor supuse la lovituri si socuri cu tenacitate mare si duritate suficienta са : burghie, matritepentru oteluri 

sau mase plastice,scule de timplarie, furci si masini agricole, surubelnite, virfuri de centrare pentru masini —unelte, dalti, 
foarfece. 

Fabricarea sculelor supuse la lovituri cu tenacitate mare si duritate mijlocie, ca: burghie pentru metale semidure, poansoane, 
OSC 8 cutite pentru lemn, clesti pentru sirma, nicovale pentru forjat scule, dornuri de mina dalti pentru minerit si cioplit piatra, scule 
de debavurat la cald, piese de uzura pentru masini textile, ace de trasat, foarfece pentru tabla. 

Fabricarea sculelor ca :pinza de fierastrau pentru lemn, cutite de rindea, matrite pentru injectat mase plastice, sirme de inalta 
rezistenta si piese de uzura pentru masini agricole 

Fabricarea sculelor supuse la lovituri cu tenacitate mare si duritate mijlocie, ca: burghie pentru ciocane perforatoare, 
punctatoare, scule pentru prelucrarea lemnului, matrite pentru indreptare, cutite pentru masini agricole, sirma trefilata pentru 
fabricarea arcurilor 

Fabricarea sculelor care nu sint supuse la lovituri puternice, ca: burghie pentru perforat roci dure, scule de aschiat metale moi, 
scule de tragere la rece a metalelor, piese pentru masini textile. 

Fabricarea sculelor supuse la lovituri mici, ca: role de roluit materiale metalice, calibre, fierastraie mecanice, matrite pentru 
ambutisare, scule de aschiat oteluri moi cit si a unor articole de bucatarie si a unor piese pentru masini textile, razuitoare textile 


OSC 8M 


801 


Fabricarea sculelor cu duritate deosebita, cu muchii de taiere foarte ascutite, care nu sint supuse la lovituri ca: scule де їге ас, 
pile, alezoare, burghie, instrumente chirurgicale, piese de uzura pentru masini textile, razuitoare de mina. 


2. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs : 


Compozitia chimica (%) 


Marca otel Ma i | __Ртах | (P+S) max Alte elemente 
OSC 7 0.65....0.74 0.10....0.35 


OSC 8 0.75....0.84 

OSC 8M 0.80...0.90 | 0.35...0.80 Cr; МЕ Cu = 
0.15...0.35 шах 0.25% 
pentru fiecare 


OSC 11 1.05....1.14 
OSC 12 1.15....1.24 
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Elementul 


Continutul (%) 


Abateri limita (%) 


3. Caracteristici tehnologice: 


> 0.65....< 1.24 


C 
> 0.10....< 0.80 < 0.025 + 0.002 
20.15...50.35 


a) Duritatea in stare recoapta . 


b) Calibilitatea. Determinarea adincimii stratului calit la duritatea maxima si a duritatii superficiale obtinuta dupa calire. 


4. Caracteristici metalografice: 


Verificarea 


- macroscopie 


+ 0.02 


T calire 
се) 


780....820 


760....790 


Elementul 


Mediu 
racire 


- rupere la albastru (la cerere) 


- marimea de graunte (dupa calire) = 3....8 


- microscopie. 


Scara de etalonare 
| Aspectul perlitei 1 
| Еерапша cementitei secundare 2 


P 


Diametru 
(grosimea) , mm 


EX SS 
>10....< 50 
>50....< 100 


Punctaj admis pentru diametru (grosimea) 


Continutul (90) 


Adincime minima 


strat calit la 
duritatea max 
(mm) 
calit complet 
5 
В 
2 
15) 


Abateri limita (90) 


+ 0.002 


+ 0.05 


HRC superficial 
min 


60 


calit complet 
5 
3 
2 
15 


62 


ж Pentru OSC 7, OSC 8, OSC 8M, OSC 9 punctajul admis este 3....6 


Se forjeaza probele la 60 mm si 
se interpreteaza corespunzator 


оп 


Inlocuieste: | 


STAS 1700 - 80 


STAS 1700 - 90 
OTELURI CARBON PENTRU SCULE 


5. Adincime strat decarburat (pentru produse livrate in stare гесоарїа fara сойге sau slefuire). 


La otelul cojit sau slefuit nu se admite strat decarburat . 


Diametru (grosimea),mm | 


>80....< 100 
>100....<120 


6. Stare livrare: Recopt (de globulizare) 


Starea de livrare 


Tras (calibrat) 


1.5% din dimensiune 
1.5% din dimensiune 
1.3% din dimensiune 


1.3% din dimensiune 


prin acord intre parti 


U 12А(С5) 


1.1525 
1.1545 


C70W2 
C 80W2 
С 85W 


C105W2 


C 135W 


C 70У/1 
С 80W1 
С 105W1 
C 110 
С 125% 
С 135% 
С 45У/ 
С 60W 


105 


C67W | 
С 75W 
С 55W 


ASTM/AISI/SAE 


ТОЕ fo 
o — 
W 110 

ШЫ "у —aÑ 


Wi 


012-1 
U12A-1,2,3 
07А-1,2 


C 105E2U 


STAS 2880 - 84 
OTELURI CALIBRATE - Conditii tehnice de calitate 


Inlocuieste: 
STAS 2880 -75 


1. Obiect si domeniu de aplicare. 


Acest standard stabileste conditiile tehnice generale de calitate pentru otelurile carbon, aliate pentru constructii de masini si a otelurilor 
pentru arcuri, cu sau fara tratament termic, prelucrate prin tragere la rece, cojire sau slefuire. 

Standardul nu se refera la: otelurile pentru rulmenti, automate, scule inalt aliate, inoxidabile si refractare, la otelurile pentru autoturisme, 
aeronautica, la otelurile trase, destinate prelucrari prin deformare plastica la cald sau la rece pentru organe de asamblare, precum si la otelurile 
destinate extrudarii la rece 


2. Material - otelul calibrat se executa din oteluri cu compozitia chimica conform standardelor: STAS 500/2; STAS 880; STAS 7450; STAS 791; 
STAS 795. 


3. Starea de livrare - in functie de profilul otelului: -rotund - T; RT; TS; TR; ТЕТ; TRS ; СТ; CS. 


- patrat, hexagon, lat si alte profile – Т ; КТ; ТК; ТВТ. 
Simbolizari: T—tras; R-recopt; S-slefuit; C -cojit. 
— 4. Caracteristici mecanice. 
m STAS 500 / 2-80 
т, СТ. ан TR, TRS, CS ТЕС SIL ТЕ, TRS, CS 
Marca dimensiune Rm As Ка 2 Аз ИЕ Ка As Ка 5 As 
otel es N/mm? | 9 N/mm % N/mm? | 9 N/mm % 
min min min max min 1 1 min max min 
<6 490 2/ 
>6-10 460 8 
0134 »10-25 410 10 310 440 31 
>25+40 390 11 
>40-80 360 12 
<6 510 7 
>6+10 490 8 
0137 >10+25 440 9 340 460 25 
»25-40 410 11 
»40-80 | 390 | 12 | 


p 56 560 6 
0142 | 310225 | 490 7 
| >25+40 ЖОО 
>40+80 440 | 1 
STAS 880 -80 
"deer төле MF F| TR, TRS, CS ТУСТТ Вт ТЕ, TRS, CS 
MOE dimensiune = As Marca dimensiune Ко A Ка 2 As 
otel o тэг N/mm % otel -— N/mm? % N/mm % 
min min min min max min 
<6 s «6 690 5 е 
зом0 | 460 | 8 | >6+10 640 | 6 | 
OLC10 >10+25 "Hum "m 30 | OLC35 | >10+25 590 420 | 590 | 20 
225440 390 225440 540 8 
E >40-80 360 >40+80 490 9 
= <6 540 <6 780 5 Е EL 
>6-10 490 >6-10 740 6 
0115 | >10-25 490 25 | ОШС45 | 510-25 690 7 470 | 690 16 
>25+40 440 >25-40 610 2 
390 11 560 8 
560 5 «6 800 5 
26-10 520 7 >б+10 750 5 
OLC20 [^ >10=25 490 8 360 | 460 | 24 | OLCSO| >10+25 720 6 510 | 740 | 14 
>25-40 КД" ao >25+40 640 7 
>40-80 440 240480 | 50 | 8 | 
<6 590 6 <6 830 5 
>6=10 540 >6-10 780 5 
OLC25 >10+25 370 | 490 | 23 | 0155 | >10+25 740 6 530 | 760 13 
SSMO | 490 | В | 2540 | 690 | 7 
240480 460 9 240-80 620 7 


РГ 


“СЕБЕР TR, TRS, CS 
Marca dimensiune Ка 2 2 As 
otel N/mm % % 
mm 7 : a 
min min min 
<6 880 
>6-10 830 
OLC60 >10+25 780 12 
>25+40 690 
>40-80 


STAS 791 - 80 


E Т,Т5,ЕТ | TR,TRS,CS | Gl : Т, 15, ВТ | TR, TRS,CS | GI 
Marca otelului Marca otelului 
HBmax HBmax 
А1МоСг11 
217 217 235 
41CrNi12 
65Мп10 229 18MoCrNi13 
18MnCr10 207 34MoCrNi15 
217 30MoCrNi20 
21МоМпСг12 
35Мп5112 20МоМ135 
PESE] 280 38 МоСгА! 09 229 245 
STAS 795 - 80 
Л НИ [AIR TRS, CSH] ме = пере "TR. TRS.CSJ] CT 
Hbmax 
OLC 65A 
E Н. 
5181 17А 


- Ретиги otelunle care exista in STAS-urile actuale de material, dar nu sunt prezentate іп aceste tabele caracteristicile mecanice, valorile se 
vor stabili de comun accord intre producator si beneficiar. 


- Pentru otelurile in stare trasa (dar operatia de tragere s-a efectuat de mai multe ori) valorile caracteristicilor mecanice sunt: 
- diminuate cu 10% pentru A 
- crescute cu 10 pentru Rm si HB 


- Pentru starea imbunatatita , regimurile de tratamente termice si caracteristicile mecanice trebuie sa fie conform standardelor de material. 
- Pentru starea de livrare TRT caracteristicile mecanice se vor stabili la intelegere intre parti 


5. Caracteristici tehnologice . 


a) Plasticitatea - pentru dimensiuni mai mici de Smm – proba de rasucire . 
- pentru dimensiuni mai mari de 5mm si mai mici de 14mm - proba de refulare la rece. 
- la 1/2 din inaltimea initiala — pentru stare trasa 
- la 1/3 din inaltimea initiala - pentru stare recoapta. 
- pentru dimensiuni mai mari sau egale cu 14mm - proba de refulare la cald. 
- la 1/3 din inaltimea initiala. 
- se executa numai la cererea beneficiarului si este conditie suplimentara. 
b) Sudabilitatea - conform standardelor de material. 
=> c) Calibilitatea - conform standardelor de material 


6. Caracteristici metalografice. 


a) macrostructura - conform standardelor de material 
b) microstructura - conform standardelor de material 


с) adincimea stratului decarburat (S.d) : - pentru otelurile trase si netratate termic si си % C >0.30% S.d este conform tabelului de mai jos: 
Dimensiunea 


nominala (mm) - S.d pentru otelurile din STAS 500/2 - 80; otelurile tratate termic si a 
otelurilor aliate cu Si se stabileste intre producator si beneficiar 


- S.d = 0 pentru otelurile cu згагеа de livrare : TS; TRS; CT; CS. 


NOTA: STAS 2880 – 84 este un standard nerevizuit pina la data editarii acestei carti, motiv pentru care sint prezentate otelurile in varianta 
veche dar care in prezent fac obiectul unor standarde revizuite. 


Inlocuieste: STAS 2883/2 -91 
STAS 2883 80 OTELURI DESTINATE TABLELOR DE RECIPIENTE SUB PRESIUNE PENTRU 
: TEMPERATURA AMBIANTA SI SCAZUTA 


1. Compozitia chimica ре otel lichid, abateri pe produs. 


Compozitia chimica (%) 


Marca otel Clasa de calitate garantata 
Alte elemente gar 


0.30 + 0.80 
0.80 + 1.10 


0.17 + 0.40 
0.17 + 0.45 
0.17 + 0.45 


2b; 3b: 4а; 4b; За; 5b 
2b; 3b; 4a; 4b; 5a; 5b; 6a; 6b 
2b; 3b; 4a; 4b; 5a; 5b; 6a; 6b; 7a; 7b. 


Ti + 0.005 
У + 0.005 
Nb + 0.005 


Abateri (96) + 0.02 + 0.05 


ж P < 0.030%; S < 0.020% - pentru utilizari la temperaturi scazute 


= Nota: 7 А!>0.025%; Al 2 0.020% -otel lichid produs; 
2 N < 0.00995 - convertizoare; N < 0.012 - cuptoare electrice; 
9 As € 0.06%; Cr < 0.30%; Си < 0.30%; 
9 Tisi V poate fi inlocuit cu № < 0.05% - cu acordul beneficiarului; 


5 Ni < 0.30% - clasa calitatea 4 si 5; Ni < 0.60% - clasa calitatea 6; Ni < 0.70% - clasa calitatea 7 


Г Inlocui R | STAS 2883/2 - 91 
Е pret 80 OTELURI DESTINATE TABLELOR DE RECIPIENTE SUB PRESIUNE PENTRU 
| š TEMPERATURA AMBIANTA SI SCAZUTA 


2. Clase de calitate a tablelor — conform STAS - 2883 / 1 — 88. 


Clase de calitate 


Energia de rupere 
KV pentru directie 
transversala la 
temperatura : 


LUI 


* KCU 300/2 (T) ( - 60° C) > 34 Ист? 


3. Caracteristici mecanice. 


Indoirea la гесе la 180 С pe dorn cu 
4 diametrul d 
Marca otelului 


Grosimea tablelor, a (mm) 


| 360 + 440 
430 + 540 


510 = 610 


STAS 2883/3 - 91 
OTELURI DESTINATE TABLELOR DE RECIPIENTE SUB PRESIUNE PENTRU 
TEMPERATURA AMBIANTA SI RIDICATA 


Inlocuieste: 
STAS 2883 / 3 - 80 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs. 


Marca Compozitia chimica (%) 
otelului Mn Si Pmax* | Smax* Cr Mo 
0.50+1.30 | тах 0.35 0.035 | 0.030 E В 0.020+0.035 
К 460 0.122020 | 0.90:1.40 | max 0.40 0.035 | 0.030 P 5 Ч 0.020-0.035 
К 510 0.15=0.22 | 1.00-1.60 | 0.30+0.60 0.035 | 0.030 = ° 4 0.020+0.035 
16Мо3 0.12+0.20 | 0.50+0.80 0.15-0.35 0.035 | 0.030 | = 0.25+0.40 : 0.010=0.030 
16Mo5 0.12-020 | 0.50+0.80 0.15-+0.30 0.035 | 0.035 - 0.45--0.65 a 0.010-0.030 
14МоСг10 | 0.10:0.18 | 040:0.70 0.030 0.70+1.10 0.40-0.60 5 0.015-0.030 
12MoCr22 0.030 2.00+2.50 0.90--1.10 я 0.015-0.030 
12MoCr50 0.030 4.00+6.00 0.45+0.65 0.015-0.035 
_ | 12умоспо 0.08+0.15 | [ 040:070 | 70 |_0175037 | 17:037 0. MTM 
> Continut >1,00 >0.35 ЗК 00 0. 35 


Abateri** E т pa Uode аа 


*  Lacerere se poate stabili % max. pentru P si S. 
**  Abaterile pentru C , Mn si Cr sa nu fie concomitent in acelasi sens pentru otelurile aliate. 


Note: (1) Cr < 0.3096 ; Ni «0.3096 ; Cus 0.30% ; > % Cr; Ni; Cu € 0.70% - pentru K410 ; K460 ; K510 ; 16Mo3 ; 16Mo5 . 

Ni < 0.3096 ; Cu < 0.30% - pentru 14MoCr10 ; 12МоСт22 ; 12MoCr50. 
Nb € 0.01 96 ; V € 0.0396 - pentru K410 ; K460 ; K510. 

(2) As € 0.08095 - pentru marcile K410 ; K460 ; K510. 
As S 0.07096 - pentru restul marcilor ; As < 0.05046 - la cerere. 

(3) N, < 0.00946 - convertizoare 
N. < 0.01246 - cuptoare electrice. 

(4) La intelegere pentru otelurile vidate: % шах Но; О; № 


2. Caracteristici mecanice. 


Ryo» N/mm? | R, N/mm | Ас, % min Indoire la rece Energia de 
ia R: Grosimea tablelor а (mm) la 180°C pe (017 KV la 
216 >16 >40 >60 <60 >60 dorn cu +20 C xj 
эы <40 < 60 <100 = <100 <100 diametrul d min 
K410 265---|--258 245 215 410--530 21 4-2а 27 
K460 290 | 285 280 255 460 + 580 202” ЧЕ Ва 27 
K510 355 345 335 ЭЛЕ 510--650 | 490-- 630 Ча 
16Mo3 275 270 260 | 240 440--590 АТ 
16Мо5 275 265 255 235 = | 31 
14MoCr10 440 + 590 20 19 d = За | 31 
12MoCr22 460 + 630 | 18 17 | d=35a | 31 
12MoCr50 515 + 690 17 я | 31 
470 + 640 21 - | - 
= Note: 1) КСО 300/2 (20°C) > 60J/cm" — pentru marcile 16Mo3 , 14MoCr10 , 12MoCr22. 
5 KCU 300/2 (20°С) > 98J/cm?- pentru marca 12VMoCr10. 
2) La cerere KV(09C) > 271 pentru toate marcile; КУ(- 20°С) > 27] pentru marcile 14MoCr10 , 12MoCr22 , 12MoCr50. 
Indicatii pentru tratamentul termic si deformare plastica la cald. 
Intervalul de Tratament termic 
M : temperatura pentru Intervalul de Intervalul de Intervalul de Durata de 
arca otelului A 6 
deformare plastica la temperatura pentru temperatura pentru temperatura pentru mentinere pentru 
cald , °C normalizare , °C revenire , °C detensionare ‚°С normalizare 
K410 1100 — 850 890 — 920 - 530 – 580 
К460 1100- 850 880-920 - 530- 580 
К510 1100-850 880 – 920 = 530 – 580 
16Mo3 1100 – 850 910 — 940 600 — 680 530 – 620 2 min / mm 
16Mo5 1100 — 850 910 — 940 600 — 650 530 — 620 dar cel putin 
14MoCr10 1100 — 850 880 — 900 650 — 700 600 — 700 30 minute 
12 МоСт22 1000 – 850 900 – 960 650 – 750 650 – 750 
12MoCr50 1100 — 900 880 — 920 660 — 760 670 — 750 
12VMoCr10 1200 - 800 960 — 980 700 — 750 - 


021 


Inlocuieste: 
STAS 2883 / 3 - 80 


STAS 2883/3 -91 
OTELURI 


TEMPERATURA AMBIANTA SI RIDICATA 


MARCI ECHIVALENTE 


DESTINATE TABLELOR DE RECIPIENTE SUB PRESIUNE PENTRU 


12MoCr22 


12МоС150 
12УМоСг10 


WERKSTOFF 


1.0345 НІ 


1.0473 19Mn6 
1.7380 GS-12CrMo9-10 


EN (10028) AFNOR BS 

P235GH АЗТСР 1501Gr-141-360 

" , 
AS2GP. 
P355GH AP - 
1501- 622/515 
12CD9 -10 

10CrMn9-10 10CD9 —10 1501- 622/690 


1502- 622 


620 — 540 
1501-620,621 


ASTM/AISI/SAE 
AS16Gr65 – 55 
AA14GIC 
A414Gr55 


A537CM 
A414GrG 
А612 


A182 - 222 
A387Gr22 


А182-Е11,Е12 
A387Gr12 


1503-2438 


1501Gr-161- 
400 


P265GH A42CP; AP 


1501Gr224 


A204GrA 
4017 


A516Gr70 
A515Gr70 
А414СТЕ,С 
А537СИ 
A414GrG 
А612 


Inlocuieste: 


STAS 11523 - 80 


STAS 3583-80 


STAS 3583 -87 


E OTELURI INOXIDABILE PRELUCRATE PRIN DEFORMARE LA CALD 


1. Marci de otel si domenii de utilizare 


Marca otelului | 


Principalele domenii de utilizare 
Oteluri feritice 


7AICr130 


Elemente de masini si utilaje care lucreaza la temperaturi ridicate (250-4509С) in industria chimica si petrochimica 


8Cr170 


8TiCr170 


tacamuri, vase si articole de menaj, piese de utilaje tehnologice care lucreaza in medii cu agresivitate moderata (industria 
alimentara) 

Utilaj chimic: tuburi de absorbtie, schimbatoare de caldura pentru gaze nitroase si acid azotic cald, rezervoare pentru acizi, 
piese de utilaje tehnologice care lucreaza in medii cu agresivitate moderata 


2TiMoCr180 


1МоСг260 


го | 10Cr130 


= | 20Cr130 


30Cr130 
40Cr130 


20MoCr130 


otel inoxidabil economic, inlocuitor al otelurilor de 18-8 si 17-12-3 in industria alimentara si partial in industria chimica si 
petrochimica 
Piese pentru utilaje din industria chimica si care lucreaza in medii reducatoare, acide in prezenta ionilor de clor 
Oteluri martensitice 
Scuturi pentru turbine hidraulice, palete pentru turbine cu aburi si hidraulice, ventile pentru piese hidraulice, articole de menaj 


Piese pentru cazane de aburi industriale, piese supuse unor presiuni mijlocii in medii slab agresive ca: solutii apoase de saruri 
ale acizilor organici si acid azotic 

Scule de taiere, instrumente muzicale, articole de menaj 

Lame pentru cutite, scule de taiere si instrumente chirurgicale, articole de menaj 


Organe de asamblare si piese solicitate la temperaturi ridicate (450--600°С) in industria chimica, energetica si petroliera. arcuri 
si elemente elastice pentru compresoare 


Organe de masini care lucreaza la temperaturi de 500+600°С in industria chimica si petrochimica, costructia de locomotive, 


Rulmenti, scule pentru prelucrari la rece, instrumente medicale si piese supuse la uzura prin frecare in mediu coroziv ca: utilaje 


35MoCr165 

motoare termice, organe de asamblare 
45VMoCr145 Lame de cutit 
90VMoCr180 

tehnologice, utilaje in industria miniera si petroliera 
90Cr180 


22NiCr170 


Piese de masini supuse la uzura mare sub actiunea mediilor corozive (scaune de supapa, cochilii si ajutaje pentru turnarea sub 
presiune) 

Elemente de utilaje tehnologice, puternic solicitate in medii agresive si la temperaturi ridicate, piese de uzura in medii corozive 
in industria chimica (mai ales la fabricarea sapunului) 


Inlocuieste: 
STAS 3583 – 80 OTELURI INOXIDABILE REL МА ЫЫ DEFORMARE LA CALD 
STAS 11523 – 80 (partial) 


| 


Oteluri austenitice 
2МІСІ185 Elemente de utilaje tehnologice care lucreaza la temperaturi ridicate si/sau medii puternic corozive 
SNICr180 Elemente si piese pentru utilaje si instalatii tehnologice care lucreaza in medii corozive 
(LONiCr1 80) 


10TiNiCr180 


Piese si elemente componente de utilaje tehnologice pentru industria chimica, metalurgica, a materialelor de constructii care 
lucreaza la temperaturi de 550--675°С si/sau in medii puternic agresive (acizi oxidanti) 

Elemente de instalatii si utilaje tehnologice pentru industria chimica, petrochimica, metalurgica si care lucreaza la temperaturi 
de 550--6759С si/sau medii puternic corozive 

Otel inoxidabil economic, partial inlocuitor al otelului austenitic de tip 18-8 in industria chimica si criogenie 
Elemente componente de utilaje tehnologice care lucreaza in medii puternic corozive, la solicitari si temperaturi ridicate in 
industria chimica (instalatii uree), industria usoara, fabricarea celulozei 
Elemente de utilaje tehnologice care vin in contact cu fluidele chimice de 


10TiMoNiCr175 
12NNiMnCr180 
2M0NiCr175 


g producere a acidului sulfuric si fosforic 
Elemente de utilaje tehnologice care vin in contact cu acid azotic in concentratie de 65% la fierbere, la producerea acidului 
adipic 


2. Compozitia chimica ре otel lichid si abateri limita pe produs 


Маги еи: Compozitia chimica (95) 
С Si max Mn max | Cr | Ni | Mo | Ti Alte elemente 


Oteluri feritice | 


7AICr130 max 0,08 1,00 1,00 12,00+14,00 = Е š Al = 0,10 + 0,30 
8Ст170 шах 0,08 1,00 1,00 15.50+17,50 " 2 в = 
8TiCr170 max 0,08 1,00 1,00 16,00--18,00 = = 7х ФС +1,20 


Ti, Nb, Zr fiecare sau in 
combinatie 8 x (%С+%М) 
2TiMoCr180 "r 1,00 17,00+20,00 | тах 0,60 | 1,80+2,50 insa max 0,80 
: N = max 0,025 
P = max 0,040 


1,00 
М = тах 0,015 
1MoCr260 max 0,01 0,40 0,40 25,00-27,50 0,75--1,50 Р = тах 0,030 
5 = тах 0,020 


есі 


| Оешп тапепзшсе 


10Cr130 0,08--0,12 МИ И EET aia 
0,17+0,25 | 1,00 1200-1400 | — == + - 
ocaso fozas ioo 1 10 ою | 
1,00 — | 12,50+14,50 > 
0.17-0,22 | 100 | 100 | 12,00+14,00 | тах 100 |0,90-1,30 | 
0,33+0,45 | 1,00 
0,42-0,50 | 100 | 100 [13.80-15.00 |____- | 0,45+0,60 | 
0,85+0,95 | 100 | 100 [17.00-19.00 |____- | 0,90+1,30 | 


90УМоСг180 
90Сг180 


22NiCr170 


090-109-9500 — -— a 60 anml | | 


,00 
0,14-0,23 1,00 15,50-17,50 | 1,50+2,50 


V =0,10 + 0,15 
V = 0,07 + 0,12 


Oteluri austenitice 


2NiCr185 max 0,03 1,00 18,00+20,00 [1000-1250] - | 


SNiCr180 3 
(10NiCr180) max 0,07 | 1,00 2,00 17,00--19,00 | 8,50--10,50 
LOTiNICr180 max 0,08 1,00 2,00 17,00--19,00 | 9,00--12,00 


10TiMoNIiCr175 


5x ФС +0,80 


12NNiMnCr180 


2MoNiCr175 max 0,03 


16,50+18,50 | 10,50+13,50 | 2,00+2,50 
7,50+10,00 | 17,00-19,00 | 4,00--6,00 - 


17,00--18,50 | 12,50--15,00 | 2,50--3,00 


5x %С +0,80 


N = max 0,25 
$ = max 0,025 


2СиМоСт250 max 0,02 19,00--22,00 | 24,00-27,00 | 4,00--5,00 


Cu = 1,00 + 2,00 
P = max 0,035 
5 = max 0,025 


23ЬМІСг250 тах 0,03 


Е 

P < 0,045% ; S <0,030%; 
Pentru otelurile fara Ni si Mo: Ni < 0,50%; Mo < 0,20% si Cu < 0,30%; 

La cerere marcile 10TiNiCr180 si 10TiNiCr175 se pot alia cu Nb in locul Ti; 
La intelegere otelurile se pot executa cu adaos de selenium. 


23,00--26,00 | 10,00--22,00 


Note: 1) 


Nb = 0,20 + 0,30 
P = max 0,035 
S = max 0,025 


STAS 3583-480 OTELURI INOXIDABILE PRELUCRATE PRIN DEFORMARE LA CALD 


Inlocuieste: STAS 3583 - 87 ч 
STAS 11523 – 80 (partial) 


Elementul Continutul (90) Abateri limita (%) Elementul Continutul (%) Abateri limita (96) 
> 1,00 + < 5.00 + 0,07 
> 0,03 + < 0,20 > 5,00 + < 10,00 +0,10 


Carbon 


> 0,20 + < 0,50 > 10,00 + < 20,00 +0,15 


> 20,00 + < 27,00 
< 0,60 


Siliciu < 1,00 
< 1.00 Molibden > 0,60 + < 1,75 

Мапрап > 1,00 + < 2,00 > 1,75 + < 5,00 +0,10 
> 2,00 + < 10,00 Titan < 1,20 


Fosfor < 0,045 Aluminiu 

< 1,00 + 0,05 
тӛс . 

+ 0,03 Azot 


3. Caracteristici mecanice 


VTI 


Oteluri feritice 


Еро; min Rezistenta la coroziune 
N / mm? intercristalina 
Marca Tratament 3 
otelului termic in stare de зора sudată 
sarma iure fara tratament 
Ø >2 -<20тт termic 
400 + 600 
7АІСг130 550 + 700 
8Cr170 450 + 600 
8TICr170 450 + 600 
21:МоСг180 


Simbolizari: К — гесоасеге; I-— imbunatatire 
Nota: P pentru g < 8 mm si / sau Ø < 25 mm. 


Oteluri martensitice 


а ЭН в KCU2 
Marca Jom 
otelului (D 18) 
min min min 
en 5 " 
10Cr130 и 
"m up GRAN - max 740 - - - 
I на 450 650 + 800 жш! жи 
20Cr130 | ET ЭГ ША la з=» | 
à Асан 
S 50 
NS BEI. a 7 |н аас == 
ТЕТ" ED MESI а a "| С 
ГИ” ки Г 7 һы 2 umo Ld т - 
Am — 13 E 
Ова НЕСЕ к 0 р и 
35MoCr165 DA m 1122 за a ma л лы 
| 800-9509 | «60 | 14 | <15 | - | 4 
45VMoCr145 | guae fw "|" - „ш | - 
90VMoCr185 m—— "—— "71 | - 
90Cr180 max 900 7 == á 3 Е 
тах 950 were Е Е = 
20NiCr170 < 60 20 50 
42 


Мога: pentru g < 5 mm si / sau @ < 15 mm. 


STAS 3583 - 80 OTELURI INOXIDABILE PRELUCRATE PRIN DEFORMARE LA CALD 


STAS 11523 – 80 (partial) 
Limita de curgere | = min KV min Rezistenta la coroziune 
N / mm? N зе mm? J Intercristalina in stare: 


Marca Tratament Rp0, 2 Ері, 0 SE 
otelului termic Ø >2 =<20mm < de livrare 
MEE Xo =“ уты а. a es өм 

Н ome dure с 277 (поне a СЕ Da 
„зкнбсиво | [ 1957 | 2307 | 500-705 | 5 55 | Баз | ра” 
| ИВО | | 200 | 235 mir 500: 7775-47! 35 SAU an Ра | 
Попмочет | C мотиви | 50027307 Гв т ЕЕЕ Da Da 
12NNiMnCr180 С 300 ? NL 30208744. 1 ы — ЮШш Da 


Inlocuieste: | STAS 3583 - 87 " 


Oteluri austenitice 


sudata fara 


2MoNiCr175 | С 190 P 490 = 690 7 35 55 7 Da Da 
5 | 2CuMoCINi250 С 220 ? 540 = 740 > 40 ? - - Da Da 

2NDNiCI250 NS 215 72252229" аша 7 ы : E Da Da 

Simbolizari: C – calire pentru punere in solutie; 

Note: 1 Valabile pentru g < 100 mm; 


2 
3 
4) 
5) 
6) 
7) 
8) 


= 


Valabile pentru g < 30 mm si / sau 2 < 100 mm; 
Valabile pentru g si 2 < 75 mm; 

Valabile pentru bare @ > 100 mm; 

Valabile pentru g < 6 mm si 2 < 40 mm; 

La intelegere se determina KV sau KCV; 


= 


Pentru dimensiuni mai mari decat cele din table, valorile caracteristicilor mecanice se stabilesc de comun acord; 
La intelegere se stabilesc limitele rezistentei la coroziune. 


LTI 


Limitele de curgere la temperaturi ridicate 


Marca 
otelului 


7AICr130 
2TiMoCri80 2 
10Cr130 
10Cr130 ? 
20Cr130 7 
22NiCr170 > 


Tratament 
termic 


2NiCr185 
5NiCr180 


2NbNiCr250 


Еро min (N / mm?) 


50 
240 


495 


Тетрегашга °C 
382 365 


162 
177 


22NiCr170 > 


Г Inlocuieste: 
STAS 3583 - 80 


STAS 11523 — 80 (partial) OTELURI INOXIDABILE PRELUCRATE PRIN DEFORMARE LA CALD 


STAS 3583 - 87 | 


Limitele de curgere la temperaturi ridicate (continuare) = 


801 


Nota: 


D Pana la " si la 100000 ore de functionare, nu apare coroziunea intercristalina; 
2 Valorile se stabilesc de comun acord; 
? Valabile sunt numai pentru bare; 


9 Sunt valabile numai pentru dimensiunile pentru care se garanteaza caracteristicile mecanice. 


4. Valori informative - pentru tratamentul termic al otelurilor inoxidabile 


Marca Tratament Ер min (N / mm) | deu ara, 
otc КЕ азе Temperatura °С limita 
50 250 | 300 450 | 500 | 550 
2NiCr185 201 127 REE 108 350 
5NiCr180 211 145 135 122 120 120 300 
10TiNiCr180 292 175 152 
10TiMoNiCr175 2 
12NNiMnCr 180 Ч 
2MoNICr175 
2CuMoCrNi250 
2NbNiCr250 


Prelucrare la cald 


Recoacere 


Calire ptru punere in solutie | 


Revenire 


Marca otelului Temperatura *C Racire în Temperatura Racire in Temperatura Racire in | Temperatura *C 
EG “С 
7AICr130 1100 = 800 750 + 800 ulei; aer 950 + 1000 ulei; aer 650 + 750 


8Cr170 
8ТІСІ170 
2TiMoCr180 


1MoCr260 


1100 + 800 


750 + 800 


800 — 1050 


800 + 1050 


ulei; ара 


621 


“тар 


750 — 800 950 — 1000 ! 680 + 780 


650-750 / 
20Cr130 : 
1100 + 800 : f cuptor; aer " ulei; aer 600 +700 
30Cr130 racire lenta 730 – 780 980 = 1030 640 + 740 
40Сг130 100 + 200 
20МоСг130 ^ 950 + 1000 
+ та = t - 
35МоСт165 1100 + 750 racire len 750 = 800 cuptor "TT. 650 + 750 
45VMoCr145 1100 + 800 racire lenta 730 = 780 cuptor; aer 980 + 1030 ulei; aer 100 + 200 
90VMoCr180 р y 9 ñ у $ 
90Cr180 1100 + 800 racire lenta 800 = 850 cuptor 1000 = 1050 ulei 100 + 300 
22NiCr170 1100 + 800 650 + 750 cuptor, aer | 980- 1030 ulei; aer 620 720 
2NiCr185 
5МІСІ180 | 4 . x 
ТОТІМІС:180 1150 + 750 аег 1020 + 1100 apa; aer 
10TiMoNiCr175 
Шм | — —e| 4d ] X Cup РУ ее ОТ 287 
2MoNiCH 75 Шәйей Б. шаг |” XE | -. 9 1000- де | арат, - €^ | 
2CuMoCr250 |" ЕР" ПР "| | "У ЫЛЕ. ао 
2NbNiCr250 они жы — | ИП солы 1050 300080 аршы ___-- "| 


MARCI ECHIVALENTE 


EN 10088/1 
STAS SR EN 10088 AFNOR 
7А1Сг130 X6CrA113 Z8CA12 405S17 
10Cr130 Х12С113 Z10C13 410S21 
410C21 


ANCIA 
430S17 
430S18 


8Cr170 


X6Cr17 1.4016 X6Cr17 


DEI 


Inlocuieste: 
STAS 3583 — 80 


STAS 11523 – 80 (partial) | 


STAS 3583 - 87 
OTELURI INOXIDABILE PRELUCRATE РЕМ DEFORMARE ГА CALD 


MARCI ECHIVALENTE (continuare) 


EN 10088/1 AISI / 
STAS GS rimas W DIN АЕМОВ BS GOST БАТ 
20Ст130 Х20Ст13 1.4021 X20Cr13 720C13 420837 20H13 420 
T20Cr130 1.4027 GX20Cr14 Z20C13M ANCIB C 20H13L 4 
420С24 
420С19 
30Cr130 X30Cr13 1.4028 X30Cr13 Z30C13 420S45 30H13 420F 
Z33C13 
40Cr130 X39Cr13 1.4031 740С14 40H13 
T40NiCr130 X46Cr13 1.4034 X46Cr13 
738С13М 
22NiCr170 X17CINi16-2 1.4057 X17CrNi16-2 431529 20H17N2 431 
6580 
90VMoCr180 X90CrMoV18 1.4112 440B 
45УМоСт115 X50CrMoV 15 1.4116 
20MoCr130 1.4120 X20CrMo13 
35MoCr165 X39CrMol7-1 1.4122 X35CrMo17 38CD16.1CI | 
1MoCr260 1.4131 X1CrMo26.1 dial. 
SNiCr180 X5CrNi18-10 1.4301 X5CrNi18-10 ZACNI9-10FF 304811 08H18N10 304 
75СМ17-08 304815 304H 
Z6CN18-09 304816 
77СМ18-09 304817 
LW21 
LWCF-21 
304831 | _ 


IEI 


ÎNICTI185 ХС! 11 1.4306 X>CrN:19-11 ZICWIS-I- 457" CUH)wRSY | и - 
Z2CN18-10 LW20 | 
Z3CN19-10M LWCF20 
73СМ18-10 5536 
Z3CNI9-11 T74 
Z3CNI9-11FF 304C12 
(LT196) 
305511 
2MoNIiCr175 X2CrNiMo18-14-3 1.4435 | X2CrNiMo18-14-3 Z3CND17-12-03 316811 03H17N14M3 3161, 
Z3CND18-14-03 316813 
316814 
316831 
LW22 
ІЛУСЕ22 
8TiCr170 X3CrTil7 1.4510 X3CrTi17 7АСТ17 08Н17Т XM8 
430TI 
439 
2TiMoCr180 = om ши jet и w 
10TiNiCr180 X6CrNiTi18-10 X6CrNiTi18- 10 Z6CNT18-10 321S31 06H18N10T 321 
321851 
(1010) 
(1105) 
LW24 
LWCF24 
Z2NCDU31-27 | XINiCrMoCu31-27-4 XINiCrMoCu31-27-4 
X3CrNiCu18-9-4 1.4567 Z3CNUI18-10 394817 
Z3CNUI18-10FF 
E | X7CrNiA117-7 1.4568 X7CrNiA117-7 Z9CNA17-07 301S81 09H17N7JU1 
10TiMoNiCr175 | X6CrNiMoTil7-12-2 | 1.4571 | X6CrNiMoTil7-12-2 | Z6CNDTI7-12 320518 | 10H17N13M2T 316Ti 
320531 


cel 


Inlocuieste: 
STAS 3611 – 80 
STAS 11520 – 80 (partial) 


—— 


STAS 3611 - 88 
OTELURI ALIATE PENTRU SCULE 


1. Principalele domenii de 


utilizare: 


Marca otel Fabricarea de: 
^o i. - scule de precizie: filiere, calibre, sabloane, matrite, stante la rece 
105MnCrV11 - scule pentru prelucrarea la rece: tarozi, freze, alezoare, bacuri de filiere, burghie, brose, scule de taiere, placi de 
taiere, cutite profilate, scule pentru prelucrarea lemnului, matrite mici pentru mase plastice, cutite pentru taierea 
(MCW 14) vp 
hártiei, instrumente de masurat. 
117УСт6 - scule prntru prelucrarea la rece: tarozi, burghie, alezoare extractoare, stemuitoare, scule pneumatice, scule de 
(CV 06) poansonare si gravat. 
100VMoCr52 - scule foarte rezistente la uzura pentru deformarea la rece 
105УХУМОС 1 15 - scule nedeformabile, де mare productivitate, cu stabilitate dimensionala, foarte rezistente la uzura si cu tenacitate 
= (VMoCr120) ridicata: freze, filiere, tarozi, mandrine, brose. 

- scule nedeformabile de mare productivitate, cu stabilitate dimensionala, foarte rezistente la uzura si cu tenacitate 
155MoVCr115 ridicata: stante, fierastraie pentru metale, stante de indoit, matrite de bavurat, scule pentru rulat filete, scule pentru 
rulat filete, scule puternic solicitate pentru prelucrarea lemnului, scule pentru extruziune. 

2051115 Эр scule nedeformabile, cu calibilitate redusa, rezistente la uzura care nu lucreaza la socuri sau lovituri puternice cu а 
(С 120) tenacitate ridicata: matrite, poansoane, dornuri de tragere, scule de laminare la rece si forjare locala, scule de 
extrudare. 
90МСтМп20 - scule: pentru: taiere, poansonare, aschiere, ambutisare, masurare 
UE - scule pentru prelucrareala rece: tarozi, bacuri de filiere, burghie, brose 
маса - scule rezistente la loc:buterole, дај pneumatice, stante, matrite pentru prelucrarea la rece 
31VCr5 - chei fixe, scule de mâna, freze melc. 
31VMoCr29 - scule pentru lucru la cald: matrite, scule pentru masini de forjat radial, scule pentru solicitari mari la extruziune 
(Моус 30) pentru prelucrarea aliajelor de cupru 
i o - matrite pentru extruziunea la cald a neferoaselor 
39V SiMoCr52 


- scule pentru deformarea la cald: matrite, matrite pentru turnarea sub presiunea a metalelor usoare. 


—H ооо 


- matrite, mauite pentru turnarea sub presiune a metalelor usoare, dornuri si mandrine la presele de extruziune 


„Моусг 50.13) 
55MoCrINi16 


- scule pentru forjarea si presarea la cald: matrite, matrite pentru injectat mase plastice, nicovale mari, cilindri de 


laminor 
55УМОСТМ116 - scule pentru forjarea si presarea la cald: nicovale, matrite pentru ciocane medii si mici. 
8 - matrite mari care lucreaza in conditii foarte grele, suport matrite, poansoane de presat la extruziune, nicovale, cilindri 
55VMoCrNil7 ze Mem Е P P P , 


5ТУМОСТМ117 


СУМоСМ17) - de scule pentru forjarea si presarea la cald: matrite mari care lucreaza іп conditii foarte grele. 


30VCrW 85 - de scule pentru deformare la cald: matrite si dornuri pentru lucru Ја temperaturi de max. 700°С, foarfeci si cutite 
(VCW 85) entru taiat la cald, scule de refulare la cald, elemente de matrite pentru turnarea sub presiune. 
2. Compozitia chimica pe otel lichid (%) si abateri admisibile pe produs: 
Marca otel | С | Мп | Si | Ст | Ni | У | V | Mo 


А. OTELURI CARE LUCREAZA LA TEMPERATURA NORMALA 
Oteluri pentru scule rezistente la uzura 


90V Mn20 0,80 - 0,95 | 1,80-2,20 | 0,10-0,40 < 0,35 : 0,05 - 0,20 Е 
105MnCrW11 | 1.00-1.10 | 0,80-1,10 | 0,10-0,40 | 0,90-1,10 1,00-1,30 5 3 
117VCr6 110-125 | 0,20-0,40 | 0,15-0,30 | 0,50 - 0,80 Ë 0,07 - 0,12 3 


Oteluri pentru scule foarte rezistente la uzura 
0.90 - 1,05 0,50 - 0,80 0,10 - 0,40 4,80 - 5,50 - - 
165VWMoCr115 1.55 - 1,75 0,20 - 0,40 0,25 - 0,40 | 11,00 -12,00 < 0,35 0,40 - 0,60 
155MoVCr115 1,50 - 1,60 0,15 - 0,45 0,10-0,40 | 11,00 -12,00 < 0,35 - 
205Cr115 1,90 - 2,20 0,15 - 0,45 0,10-0,40 | 11,00 -12,00 < 0,35 - 
Oteluri pentru scule aschietoare si dispozitive de verificare 


100VMoCr52 


0,15 - 0,35 0,90 - 1,30 
0,10 - 0,50 0,50 - 0,70 
0.90 - 1,10 0,60 - 0,80 


90VCrMn20 0,85 - 0,95 1.90 - 2,10 0,10 - 0,40 0,20 - 0,50 < 0,35 - 0,05 - 0,15 - 
105Crw20 1,00 - 1,10 0.15 - 0,40 0,15 - 0,35 0,60 - 0,90 < 0,35 1,80 - 2.20 - - 
Oteluri pentru scule rezistenta la soc 
45VS1CrW20 0,40 - 0,50 0,20 - 0,40 0.80 - 1.10 0,90 - 1,20 < 0,35 1,80 - 2,10 | 0,15 - 0,20 - 
Oteluri pentru chei fixe si scule de mâna 


31VCr5 0,28 - 0,35 


0,40 - 0,60 | 0,25 - 0,40 0,40 - 0,70 0,07 - 0,12 


STAS 3611 – 80 OTELURI ALIATE PENTRU SCULE 


Inlocuieste: STAS 3611 - 88 
STAS 11520 – 80 (partial) 


Marca otel | Œ | Mn Si | Ст [ Ni | w У | Мо 
| B.OTELURI CARE LUCREAZA LA TEMPERATURI RIDICATE 
Oteluri pentru scule rezistente la socuri termice 
< 0,35 - 0,40-0,70 | 2,60-3,00 
36V$SiWMoCr53 0,32 - 0,40 0,30 - 0,60 0,90 - 1,20 5,00 - 5,60 30.35 1,20 - 1,40 0,15 - 0,40 1,30 - 1,60 
39VSiMoCr52 0,36 - 0,42 0,30 - 0,50 0,90 - 1,20 4,80 - 5,50 5035 - 0,25 - 0,50 1,10 - 1,40 
40VSiMoCr52 0,37 - 0,43 0,30 - 0,50 0,90 - 1,20 4,80 - 5,50 535 - 0,90 - 1,10 1,20 - 1,50 
Oteluri pentru scule rezistente la socuri mecanice 
1,40 - 1,80 - - 0,15 - 0,30 
1,50 - 1,80 - 0,07 -0,12 | 0,25-0,35 


0,50 - 0,60 
0,50 - 0,60 
ыг OTELURI PENTRU SCULE REZISTENTE LA UZURA 
% - 
Note: 1. P si S = max. 0,030 (la cerere max. 0,020%) fiecare; Си = max 0,30% 
2. La cerere se admit: 1,00 — 1,40% W la marca 105MnCrW11; 0,50 — 0,60% C la marca 45VSiCrW20; max. 2,10% Mn la marca 90 VMn20 


Elementul Elementul Continut (%) Abateri limita (%) 
<1,00 +0,03 i <1,90 +0,05 
_ 730.223 | 3150" 5205 9 ES 25 3005 >0,50 ... <1,00 


22” >1,00 ... <3,00 
21,00 ... <2,20 m «0,30 +0,02 
<1,00 +0,04 ` >0,30 ... <0,50 
>1,00 ... <1,20 >0,50 ... <1,00 
<1,00 >1,00... <1,10 
>1,00 ... <3,00 >1,00 ... <2,00 
Сг 
>3,00 ... «10,00 w >2,00 ... 


>10,00 ... <12,00 
хани о cce D 


5.00.0 


SEI 


3. Caracteristici mecanice si tehnologice (pe produs in stare de livrare sau pe probe tratate termic) 


= 


lago de Кесрасеге Calire Calire + Revenire 
мяса ава deformare inmuiere ян 
plastica la Лам НВ Цас LL. HRC Цаг Mediu що НЕС 
cald (°С) (С) тах (С) мена | min (С) racire (СС) min 
90VMn20 1050-850 | 750-780 223 760-780 ulei 62 780 ulei 180 59 
105MnCrW11 1130-850 <770 229 800-830 ulei | 61 820 ulei 180 59 
117VCr6 1050-850 | <820 | 223 Клин 22 =. „ет 62 790 ара 180 60 
аег 
100VMoCr52 1050-850 | 850-880 | 241 950-980 ulei - 980 aer 180 61 
baie izoterma 
aer za 
165VWMoCr115 | 1060-950 «880 255 980-1010 ulei 62 1000 aer 180 60 
| izoterma 
ulei E 
155MoVCr115 1060-950 «880 255 920-1050 aer 62 1030 ulei 180 61 
= baie izoterma 
ulei 
205Cr115 1060-950 <880 248 940-970 aer 62 960 ulei 180 60 
baie izoterma 
90VCrMn20 1130-850 <770 220 790-820 ulei | 62 800 ulei 180 60 
105CrW20 1100-800 | 760-790 | 228 800-825 ulei 64 - - 180 60 1 
45VSiCrW20 1150-950 <820 225 890-930 ulei 55 - - 180 52 
31VCr5 1050-850 | 680-720 | 225 830-860 apa - - - 180 50 
31VMoCr29 | 1150-950 m 229 | 1010-1050 | , ШЕ! 52 1040 ulei 550 48 
baie izoterma 
ulei 
36VSiWMoCr53 | 1100-900 «880 231 1020-1050 aer 54 - - 550 48 
baie izoterma 
ulei 
39VSiMoCr52 1150-950 «880 229 1000-1040 aer 52) 1020 ulei 550 50 
baie izoterma 


inlocuieste: 
STAS 3611 – 80 OTELURI Morc шаг, SCULE 
STAS 11520 – 80 (partial) 


Temp. de Recoacere E Я E 
p Calire Calire + Revenire 
deformare inmuieré 


V lastica la Ш 
SEDE Z K pee 
cald (С) 6 e max CC) 


ulei 

1020-1060 aer 
baie izoterma 

830-870 ulei 


830-870 ulei 


830-870 ulei 
860-900 aer 
840-880 ulei 
860-900 apa 


ulei 
UOLS baie izoterma 


250 | 


Verificari 


Macrostructura Microstructura 


105MnCrW11 
117VCr6 
100VMoCr52 
165МоУСг115 
205Сг115 


90VCrMn20 
05CrW20 


LEI 


45VSiCrwW 20 
| ЗАО — -4- аж! 
ШЕ 777777757: ЕГЕН екн 
| 17 зу [| EL 
И ош ы | шшш 
| ” сэ. — — js 
| энэ! 
| їл! 
НЭР----- 


55MoCrNil6 
55УМоСт 16 


55VMoCINII7 
57V MOCINi17 


30VCrW 85 
Simbolizari: VDC – verificarea distributiei carburilor VS – verificarea segegatiilor 
VPL – verificarea proportiei de perlita lamelara УЕС- verificarea retelei de carburi-transversal 
МВС – verificarea benzilor de carburi VSC – verificarea sirurilor de carburi 


Punctaje admise pentru aceste verificari 


Punctaj maxim admis pentru grosime (diametru) 


Verificarea Scara de etalonare 


63 


la intelegere 


Marime graunte austenitic ... 8 (recomandat) 


Inlocuieste: 

SAS Sms 80 OTELURI € SCULE 
STAS 11520 - 80 (partial) 

5. Adáncime strat decarburat (Sd) 


laminat sau forjat stare recoapta tras 
Diametrul sau grosimea, mm Sd max, mm Diametrul sau grosimea, mm 
«15 0,4 0,25 
>15 ... <30 0,5 0,30 
>30... <50 0,7 0,40 
>50 ... <70 1,0 0,50 
>70... <100 1,3 0,60 
>100 ... <120 2,0 0,70 
>120 ... <150 2,5 
>150 3,0 


6. Alte verificari 
- Serii de calire si comportarea la revenire — VCr se determina pe vase sarje din fiecare marca de otel si apoi se garanteaza de producator. 
- Control ultrasonic. 


£l 


7. Stare de livrare: 
- Otelurile pentru scule se livreaza in stare recoapta. 


MARCI ECHIVALENTE 


| STAS | WERKSTOFF DIN(EN) AENOR 
90MnCrV8 
90VMn20 1.2842 (90MnV8) 90MnV8 
105MnCrW11 | h i 
(MCW 14) 
117VCr6 115CrV3 


(CV06 


_ (107CrV3 


STAS WERKSTOFF DIN(EN) C AFNOR BS GOST AISUSAE/ASTM 
X100CrMoV5-1 X100CrMoV5 
100УМоС:52 1.2363 ЭМ ин Эрин ВА2 : 
165VWMoCr115 mme X165CrMoV12 ' я 
(VMoCr120) 5 (Х160СІМОУ 121) Б 
X160CrMoV12 
155MoVCr115 E 1.2379 хаввбкумо2 1 M сууы; BD2 L Е 
2056115 X210Cr12 X200Cr12 
(C120) ын ай (Х210С:12) (Z200Cr12) m HS D3 
90VCrMn20 12842 90MnCrV8 90MnV8 B02 5 02 
105CrW20 - - - 
(CW20) 
45VSiCrW20 45WCrV7 45WCIV8 
(VSCW20) 1292 (45WCrV8) 45WCrV20 p ще 51 
31VCr5 12208 31CrV3 Е š Е Р 
31VMoCr29 X32CrMoV3.3 32CrMoV 12-28 
- (MoVC30) = (30CrMoVI211) | 32CDV12-28 puio ЭЭ did 
© | 36VSiWMoCr53 X35CrWMoV5 
Ка =a 1.2606 X37CrMoW5-1 ан BHI2 
39VSiMoCr52 X38CrMoV5-1 X38CrMoV5 
(Mov C50.10) Я (X37CrMoV51) Z38CDV5 РА 
55MoCINi16 - - - 
` 55NiCrMoV6 SSNiCrMoV7 
Зээ инээв А, (55NiCrMoV7) 55NCDV7 
55VMoCINII7 = : : 
57VMoCTrNi17 1 ' С 
(VMoCrNi17) 
30VCrW85 этэн X30WCrV9-3 X30WCrV9 
(VCW85) : (X30WCrV93) Z30WCV9 


Inlocuieste: STAS R 4400/2 - 83 
= OTELURI TURNATE - Marci echivalente 


1. OTEL CARBON TURNAT IN PIESE 


Л 
W 
ік Su ume 


ОТ 450 - 1 
OT 450 - 2 GS – 45 


OT 450—3 GS — 45.3 Grade 65 – 35 SC – 46 


OT 500 - 1 : 
p m 


ще і 
Grade 70 - 40 SC 40 
== PE ШИН 


5 


Of 


ІРІ 
i 


2. OTEL SLAB ALIAT SI ALIAT TURNAT IN PIESE 


| Зил =r, 
Ps j 


T30SiMn 12 


T40MnNi 07 = 
T34MoCr 09 = 


T35MoCrNI 08 
T26VSiMn 14 
T20TiMn 12 
T35SiCrMn 11 


T40TiCrNi 17 
T14VMoCuNi 16 
T40VMn 17 


STAS 3718 – 76 
T105 Mn 120 


Тз0моСпм 14 = 


OTEL AUSTENITIC MANGANOS TURNAT IN PIESE. 


GX 120 Мп12 | В-1 


T130 Mn 135 


1110 Mn 110 


Т130 МоМп 135 | | 0Х125МдМо122 | 


4 А 
GX 125 МоМо 122 
А 


JIS GOST MSZ | РМ TGL 
SCA 1 20GL Аб 20Mn 3 GS20 Mn 6 
SCA3 35GL Аб 35Мп L35G GS35 Mn 6 
SCA 31 30SGL Аб 30MnSi L30GS 
ы. == - 


40HL Аб 40Ст 540 Cr 4 


15 GOST 
= 110 G13 L 


35HGSL Аб 35MnCr 0535 MnCrSi 5 
30HNML Аб 30CrNiMo = 5530 CrNiMo 6 
- 40HNL Aô 40CrNi L35HN - 

- 13HNDFTL = - 

- 40GFL Aó 40MnV 


AISI / ASTM 


1120 Mn 110 
T100 Mn 120 
1120 CrMn 130 
1100 NiMn 130 


T100 МоМп 130 
T70 Mn 140 


Inlocuieste: STAS В 4400 / 2 – 83 
Е OTELURI TURNATE - Marci echivalente 


4. OTEL ALIAT REFRACTAR SI ANTICOROZIV TURNAT IN PIESE. 


STAS 6855 - 78 DIN | BS | AISI/ ASTM JIS GOST TGL 
| — — | - 2 ТЕТ о "EIN 
СА - 15 SCS -2 20 Н13 L 
1648/А ë SCS-2 20 Н13 L GSX 15Cr 13 
T40SiCr 130 G-X 25CrSi 13 = CA - 40 5 а GSX 25Cr 14 
Т40Сг 130 | Е S = = = = 
T75Cr 280 = E - - - е 
план ^| Єєх» | - |  - | - | - - 
T70MoCr 280 сзсз 0, - - 
T12TiMoCr 175 = SCS – 22 GSXI2CINiMoTi 18.10 
к= | Охин | - | сн [ем | — - | GSXI2CrNi 18.9 
= | TiSMoNi€ris0 | GxcNiMoiS9 | - |  - | - | - GSX12CrNiMo 18.10 
5 1 Cni ОСО АСЫ ME пъти а анага Ри | 
К ари" ох Бе роо —wapsrin | 1542598 || 
EN Тыый ОТО SD и Ei > >o | 21 è => 
Жа Deno a DI || E Г 


5. OTELURI TURNATE IN PIESE PENTRU ARMATURI. 


STAS 9277 – 79 ASTM 


Grade WCA 
OTA 40Mn 13 40Mn 4 - 
ОТАЗОУМп 13 
OTA17MocCr 13 GS – 17CrMo 55 SCCr MI 
OTA23V MoCr 120 G - X22CrMoV 12.1 


OTA23VWMoCr 120 = G - X22CrMoWV 12.1 
OTAIONbMoNIiCr 70 Z6CNDNb G- X7CrNiMoNb 18.10 
ОТА10ТІМОМІСІ 170 


анааан —_._ О Ш: 


6. OTELURIINOXIDABILE TURNATE IN PIESE. 


STAS 10718 - 82 DIN B.S AISI / ASTM JIS 
Т15Ст 170 з т < —у s= | 
T15Cr 200 3 G = X22C1Ni 17 


T15Cr 280 


== 
1631/В 


T6NiCr 180 Z6CN18 = 10M G = X6CrNi 18.9 SCS-13 5H18N9L 
T6MoNiCr 180 Z6CND18 - 12M G - X6CrNiMo 18-10 CF 8M 554 ы 3.38 


T10NiCr 180 Z6CN18 – 10M G — X6CrNi 18-9 


T10MoNiCr 180 Z6CND18 – 10M G – X7CrNiMoNb 18.10 
T15NiCr 180 E а - XI0CrNi 18.8 
| TI5MoNiCr 180 = G – X10CrNiMo 18.9 


OTELURI INOXIDABILE TURNATE IN PIESE. (continuare) 


| ПЕТ ооо = = = = eee 


B.S 


ЕРІ 


tti 


7. INDEX ALFANUMERIC AL MARCILOR 


A40 MI 
A40 M3 
A48 MI 
A48M3 
А56 MI 
А56 M2 
А65 M 

A6 20 Mn 
Ао X20Cr18 
Ао X30Cr14 

Ад 30CrNiMo 

Аб 30Мп51 
Ао 35Mn 
Ад 35MnCr 
А940Сг 
AÖ40CrNi 
B1 
С 
СЕ-8 
СЕ-8М 
СЕ-20 
р 
Е-1 
Grade WCA 
Grade WCG 
Grade 60 — 30 


Marca 
GS — 60 
GS — 60.1 
GS – 60.3 
GSXSCrNiMo18.10 
GSX10Cr13 
GSX12CrNi18.9 
GSX12CrNiMo18.10 
GSX12CrNiMoTi18.10 
GSX12CrNiMoTi18.10 
GSX15Cr13 
GSX25Cr14 
С5Х6СІМ118.9 
G- X6CrNiMo18.10 
G-X7CrNiMoCu25.20 
G-X7CrNiMoNb18.10 
С-Х10С:М118.8 
G-X10CrNiMo18.9 
G-X10NiCrNb32.20 
G-X12Cr14 
С-Х15СГҺ125 — 20 
G-X20Cr14 
G-X22CINi17 
G-X22CrMoV 12.1 
G-X25CrSi13 
С-Х40СГМ15125.12 
G-XAOCINISI36.18 
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OTELURI TURNATE - Marci echivalente 


а 
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STAS R 4400/2 — 83 


Marca 


Tabel 
OTA — 23VMoCr120 5 


OTA-23VWMoCr120 
ОТА – 30VMo13 
ОТА – 40Mo13 
SC 42 
SC46 
5С49 
5С55 
SCCrM1 
SCMn5 
SCS2 
5С812 
5С813 
8С514 
8С518 
SCS21 
SCS23 
T6CuMoNICI200A 
T6CuMOoNICr200B 
T6MoNICr180 
ТӨМІСІ180 
ТІОМОМІСІ180 
Т10М1Ст180 
Т12ТІМОМІСІ175 
T15Cr130 
T15Cr170 


eN + + С O. O. О O. су О СА ROO RR Ua tA — — — — U л CA 


Marca 
T100NiMn 130 
T105Mn 120 
T110Mn 110 
T120CrMn 130 
Т120Мп 110 
Т130Мп 135 
Z6CN 18-10М 
Z6CND 18-10М 
Z6CND 18-21М 
76 NCVD 25.20-04М 
XIOVrNiMoTi 18-10 
5М18 H9L 
10H18H9L 
10H18N12M3TL 
I3HNOFTL 
15H25N19S2L 
15L-1 
15- 2 
151. – 3 
151. – 1 
2001. 
20H8VL 
20H13 L 
25L-1 
251.-2 
25L -3 


N 


5,6 
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Магса 


Tabel 


Marca 


Grade 65 — 35 
Grade 70 — 40 
Grade 80 — 40 
GS - С 25 
GS – 17CrMo 35 
GS - 20Mn 6 
GS - MnSi5 
GS — 30CrNiMo6 
GS – 35Mn6 
GS – 35MnCrSi5 
GS — 38 
GS - 38.3 
GS - 40 
GS - 40.1 
GS — 40.3 
GS – 40MnV7 
GS-40NiCr5 
GS — 45 
GS - 45.1 
GS - 45.3 
GS – 50 
GS – 50.3 
GS — 52 
GS – 52.1 
GS - 52.3 
GS - 62 


Spl 


S3 ЛЕ Жоо © ее O о — 


С-Х70Сг29 
G-X70CrMo29.2 
6-Х120Мп12 
0-Х125МпМо!2.2 
[3005 
1356 
L35HN 
OT 400 -1 
OT 400 -2 
OT 400—3 
OT 450 -1 
OT 450 -2 
OT 450-3 
OT 500 -1 
ОТ 500 –2 
ОТ 550-1 
ОТ 550 -2 
ОТ 550 —3 
OT600 -1 
ОТ 600 –2 
ОТ 600 –3 
OT 700 -1 
OT 700 -2 
OTA-10TiMoNiCr170 
ОТА -17MoCr13 
ОТА – 20 


T 


ы | 
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bel ` 


Marca Tabel Marca | 
Т 15Сг200 6 30GSL 
T15MoNiCr180 4, 6 30HNML 
TISNiCr180 4,6 3SHGML 
T20Cr130 4 35HGSL 
T20CrNi370 4 35L- 1 
T20TiMn12 2 35L -2 
T25CuMoN;iCr180 6 35L – 3 
T26VSiMni4 24 40GFL 
T30MoCrNi 14 2 40HL 
T30SiMnI2 D 40HNL 
'T34MoCr09 2 4531. — 1 
T35CrNi370 4 45L -2 
T35Mn14 2 451. - 3 
T35MoCrN:08 2 550-1 
T3SNiCr260 4 55L-2 
T3SSiCrMni 1 2 SSL — 3 
T40 Мп11 2 110G 13L 
T40MnN107 2 1456 Grade A 
T40SiCr130 4 1456 Grade B 
T40TiCrN:17 2. 1630/А 
Т40УМп17 2 1631/B 
T70Mn 140 3 1631/D 
Т70мо(т 280 4 1632/B 
T75Cr 280 4 1648/A 
Т100Мп 120 5) 2931 
T100MoMn 130 3 2942 


| Tabel 3 


Inlocuieste: 
аво | OTELURI но ет SCULE 
STAS 11520 — 80 (partial) 


1. Principalele domenii de utilizare: 


Marca otel Fabricarea de: 
Scule pentru taiere rapida, puternic solicitate la uzura si la temperatura, ca: freze, cutite. 
Scule de aschiere cu viteze foarte mari, pentru materiale foarte dure, ca: freze, cutite . 
Scule de aschiere cu viteze mari, pentru materiale cu duritate ridicata ca burghie, scule de filetat, freze. 


Scule de aschiere cu randament ridicat, ca freze, alezoare puternic solicitate, dornuri, poansoane si matrite pentru extrudarea la rece 
Scule de aschiere cu randament satisfacator pentru materiale cu duritate ridicata ca: burghie, spirale, tarozi, cutite. 
Scule aschietoare supuse la uzura puternica in regim termic moderat, ca: burghie, freze (otel economic). 


Rp 10 Scule aschietoare, in regim usor de aschierein materiale cu duritate mica, ca: burghie, scule de filetat, cutite, freze (otel ecoonomic). 
Rp 11 Scule aschietoare, ca: freze, scule pentru decupat (otel economic). | 


2. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri pe produs. 


Compozitia chimica pe otel lichid (%) 


Densitate, 
| Kg/dm* 
9.00 - 10.00 | 2.30 +2.70 | 5.00 - 6.00 8.40 


17.50-18.50 | 1.40 = 1.70 | 4.50 = 5.00 8.70 
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Marca otel 


max max 
0.90 + 1.00 3.80 +4.40 | «1.00 
0.75 + 0.83 3.80 + 4.50 | 0.50 + 0.08 
0.70 + 0.78 0.40 3.80 + 4.50 < 0.60 
Rp4 


| 
| 
17.50+18.50 | 1.00 + 1.20 < 0.60 8.70 
1.17 1.27 0.40 600-670 | 2.70 =+ 3.20 , 8.20 
Rp5 0.84 + 0.94 0.40 6.00 = 6.70 | 1.70 + 2.00 < 0.60 8.20 
Rp9 0.95 + 1.03 0.40 0.45 3.80 + 4.50 2.70 + 3.00 | 2.20 + 2.50 < 0.60 8.00 
Rp 10 0.78 + 0.86 0.40 0.45 3.50 + 4.20 | 800-920 | 1.50+2.00 | 100-130 | «060 8.00 
0.97 + 1.07 040 | 045 3.50 + 4.20 | 8.00 + 9.20 | 1.50 +2.00 | 180-220) < 0.60 8.00 


Nota: 1) Pentru toate marcile P < 0.03% ; $ < 0.03%. 
2) La marca Ері si Rp3 se admite inlocuirea а 2% W cu 1% Mo in limita de тах.1% Mo pentru Ері si тах.1.4% Mo pentru Rp3 
3) Otelul Rp 5 destinat fabricarii burghielor prin laminarea la cald va avea S < 0.012%. 


Abateri limita 


Element Continut (90) lichid Element Continut(%) lichid Abateri (%) 

с < 1.00 1550 42:00 ав 10107) 

> ГОО 25 227 > 2.00 ... < 5.00 + 0.10 

Si > 0.20 ... < 0.50 > 5.00 ... < 10.00 55 (015) 

Mn < 0.50 > 10.00 ... < 18.50 + 0.20 

> 3.50 ... < 4.50 > 1.00... < 3.20 + 0.10 

< 0.50 < 5.00 + 0.10 

> 0.50 ...< 1.00 > 5.00 ... < 6.00 az ФО 

> 1.00... < 9.20 < 0.030 | + 0.05 

3. Caracteristici tehnologice si mecanice. 
Forjare sau laminare Recoacere de inmuiere Calire Revenire 
Marca otel (informativ) T (informativ) T j 2 10 НЕС 
| (с) e С) (с) | Mediu racire бс) M. 
x Rp 1 1100 = 900 790 + 820 1220 = 1240 и: abi 560 + 580 64 
> Rp2 1150 +900 820 + 850 1260 = 1300 | u:a;bi 560 + 580 64 
820 + 850 1250 + 1290 | агары | 550-570 64 
1100 + 900 770 = 820 1200 + 1240 |  u;a;bi | 550-570 65 
1050 = 900 770 + 820 1190 = 1230 | u;a;bi | 540 + 560 | 64 
Ер9 1100 = 900 760 + 790 225 = 280 1180 + 1220 u;a;bi 5304-550 | 64 
Rp 10 1100 --900 790 = 820 225 - 280 1180 -- 1220 u;a;bi 530 + 550 64 
Rp 11 1100 + 900 780 + 810 | 230 – 280 1190 + 1230 u;a;bi 540 + 560 64 
Simbolizari: u=ulei; а=аег;  bi=baie izoterma. 


Nota: 


efectua la max 24 ore de la turnare . 


1. Pentru toate otelurile temperatura bi = 500....550%C. 
2. Racirea lingourilor si a materialului forjat se va face lent, in cazul lingourilor tratamentul termic de recoacere se recomanda a se 


3. Se recomanda o incalzire foarte lenta pina la 650°C si lenta intre 650....9009С (pentru forjare — laminare - tratament ternic). 
4. In cazul tratamentului de calire — revenire se recomanda sa se faca cel putin doua reveniri. 
5. Temperatura de саге va fi spre limita superioara іп cazul sculelor cu profil geometric simplu si spre cea inferioara in cazul 


sculelor cu profil geometric complex. 


Inlocuieste: 
ЗЛАВ НА И OTELURI a SCULE 
STAS 11520 – 80 (partial) 


За. Variatia duritatii in functie де temperatura de revenire 


(informativ). 
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Inlocuieste: 
STAS 7382 — 80 
STAS 11520 – 80 (partial) 


STAS 7382 - 88 
OTELURI RAPIDE PENTRU SCULE 


3 PR RI 35444 1- 
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Inlocuieste: 
STAS 7382 – 80 STAS 7382 -88 


STAS 11520 — 80 (partial) OTELURI RAPIDE PENTRU SCULE 


4. Caracteristici metalografice. 


4.1. Macroscopia: 


| Diametrul sau grosimea 


ЕН | = Сау | omm VDC - verificarea distributiei carburilor 
| Punctaj maxim admis " 
VDC | 69 la intelegere VFS = verificarea frontului de solidificare 
VFS (la cerere) __|_ 6.8 6.8 


VPC (la cerere) 


4.2. Microscopia: 


Verificarea Scara de etalonare 
| _-_____ | KO | ІНШІ 77 77 


4.3. Verificari efectuate pe marci de otel. 


VSC = verificarea segregatiei de carburi 


VSC VPC = verificarea petelor de carburi 


Verificari 
Marca otel Macrostructura Microstructura 
шест 


= 
g 
© 
< 
o 
Фе 
L 
до) 
о 


15 


Ер1 


Rp2 


Rp 3 


Rp 4 
Rp 5 


x |x x x |X |X |X |X 
X |X IX |X |X |X |X |X 


ЕСІ 


5.  Adincime strat decarburat í Sd) 


> 120...< 150 2.50 


6. Alte verificari. 


- VCr - serii de calire si comportare la revenire. 
- control ultrasonic. 


7. Stare livrare - recoapta. 


Laminate/forjate necojit — recopt Tras 
Diametrul sau grosimea (mm) Sd max (mm) Diametrul sau grosimea (mm) Sd max (mm) 

< 15 22 0.45 <10 0.25 

2315230 0.60 2:10 <16 0.30 

> 30...< 50 d 0.85 > 16....< 25 0.40 

> 50...< 70 1.30 > 25. <40 0.50 

> 70...< 100 1.50 > 40....< 50 0.60 

> 100...< 120 2.00 > 50 0.70 


Inlocuieste: 
STAS 7382 – 80 OTELURI ji te iu SCULE 
STAS 11520 – 80 (partial) 


MARCI ECHIVALENTE 


=J 


DIN(EN) AFNOR B.S. GOST ASTM / AISI / SAE 
HSI8 1125 
ie 518- рыс РС Тэ, Ps Batu n mnt š МЕ 14 | 
Н818-0-1 
ZBOWCV 18 - 04 - 01 ВЕ RI ТІ 
Z120WDCV06 - 04 - 03 
Z130WDCV06 — 04 – 04 5 
Н56-5-3;Н56-5-4 


Ре 


HS6- 5-2 
Rp 5 1.3343 56-5-2 вм2 R6M5 
ЇР л мен” маты. „mc a ea m N Hn | - 
HS2-8-1 
Z85DCWVOS — 04 – 02 - 01 
HS2-9-2 
Z100DCWV09 – 04 – 02 - 02 


Inlocuieste: 
STAS 8149 – 71 


5145 8149 - 82 
OTELURI DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE РЕМ DEFORMARE PLASTICA LA CALD 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita admise pe produs: 


© 


40Cr10q 0.36-0.44 


0.50--0.80 | 0.17-0.37 


40BCr10q 


0.36-0.44 


0.50--0.80 | 0.17-0.37 


0.80-1.10 


max 0.30 


Elemente (96) 
Mn Smax | Pmax Cr Ni Alte elemente 
max 0.20 | max 0.80 | max 0.07 | 0.060 | 0.060 | max 0.30 | max 0.30 
тах 0.18 | max 1.15 | max 0.60 | 0.040 | 0.040 | 0.50+0.80 icm recon и 7. 
OLC 154 0.12:0.18 | 0.35+0.65 | 0.17+0.37 max 0.30 | max 0.30 Си< 0.30 | Almin0.02 
ОСС 35q | 0.32-0.39 | 0.50-0.80 | 0.17«0.37 max 0.30 | max 0.30 Cu < 0.30 
ОГС 454 0.42-0.50 | 0.50-0.80 | 0.17-0.37 max 0.30 | max 0.30 Cu < 0.30 
0.15+0.22 | 0.90+1.20 | 0.17+0.37 0.90-1.20 | max 0.30 Cu < 0.30 
0.15+0.21 | 0.50+0.80 | 0.17-0.37 0.80-1.10 | 1.20-1.50 | Мо = 0.15+ 0.30 | Cu < 0.30 
0.18-0.24 | 0.80-1.20 | 0.17+0.37 | 1.00-1.40 | max 0.30 | Mo=0.20+0.30 | ` Cu <0.30 
0.18+0.24 | 0.80-110 | 0.17+0.37 | 0.035 | 0.035 | 1.10-1.30 | max 0.30 Cu < 0.30 Ti = 0.04+0.10 


0.035 | 0.035 | 0.80-1.10 | max 0.30 Cu < 0.30 
Cu < 0.30 


41MoCrliq 0.38-0.45 | 0.40-0.80 | 0.17-0.37 | 0.035 | 0.035 | 0.90--1.30 Mo = 0.15+ 0.30 Cu < 0.30 
34MoCrINil5q | 0.30-0.38 | 0.40-0.70 | 0.17--0.37 | 0.035 | 0.035 | 1.80+2.10 | 1.80-2.10 | Мо = 0.25= 0.35 Cu < 0.30 


Simbolizare д — ansamblul de conditii impuse otelului pentru organe de asamblare; L —laminat; T —tras; R —recopt. 


Abateri adm. % 


Element. (С 
Continut, % 


> 
220406 17201025 E 


2. Caracteristici mecanice: 


a) pentru OL 374 


b) pentru RCB 524 


- stare laminata conform STAS 500/2 — 80; 
- stare trasa conform STAS 2880 - 84 

- stare laminata Rm < 610N/mm?; 

- stare trasa Rm € 650N/mm"; 

- stare tras — recopt Rm € 550N/mm- 


0.03 


i0.05 | 40.03 | 40.03 


+0.02 | «0.001 


Inlocuieste: STAS 8149 - 82 
STAS 8149-71 OTELURI DESTINATE ҒАВКІСАЕП ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN DEFORMARE PLASTICA LA CALD 
Diametrul probei de e RE ро. ве As KCU 200/2 
Marca otel referinta 8 2 (%) Исп 
termic* i (N/mm^) : š 
min min 
740 ... 880 12 - 
РЦ 590 ... 780 14 5 
ОЮС 354 620 ... 760 17 69 
OLC 454 700 ... 840 14 59 
880 ... 1180 9 - 
Мас" 104 30 790 ... 1080 10 69 
1180 ... 1520 9 » 
21MoMnCr 124 30 Cr 740 980 ... 1270 10 59 
63 Cr 590 830 ... 1080 11 59 


18МоСт 134 30 Сг 690 930... 1220 9 78 

> 63 Cr 590 830... 1130 10 98 
TI Cr 880 1180 ... 1520 9 - 

63 Сг 690 930... 1180 9 78 

40Сг 104 16 Сг 980... 1180 10 39 

40BCr10q 16 Cr 880... 1080 m 69 

41МоСг 1q 16 Cr 1080 ... 1270 10 59 

| 34MoCrNilSg | | 16 | Сг 980 1180 ... 1370 9 50 


* c — calire ; r – revenire joasa; R – revenire inalta, 
** linia superioara a Rm se garanteaza numai pentru otelurile superioare si otelurile superioare cu continut controlat de sulf. 


Parametrii ai tratamentului termic aplicat probelor dereferinta: 


| Tratament termic 


Marca otel Revenire 


Mediu racire 
aer 


Mediu racire 


T (°C) 
150...180 


пе) 
OLC 154 880...920 
OLC 35а - 840...870 


OLC 454 aia ei 550...660 
18MnCr 10а 870...890 170..210 


18MoCrNi 134 


21MoMnCr 124 
21TiMnCr 124 


360...880 
860...880 


аег 
170...190 аег 
ег 


170...190 a 
170...190 


875...910 aer 
22 де = TET 
40BC 109 830...860 ulei, ара 540...680 ме- [Е санана | 


820...850 
830...860 


540...680 
540...680 


apa, ulei, aer 


41MoCr Па 
aer 


3. Caracteristici tehnologice : 


a) Plasticitate: @ > 10 mm – proba de refulare - la cald la 1/3 din inaltimea initiala 
- la rece la 1/2 din inaltimea initiala 
D < 10mm - proba de rasucire 
b) Calibilitatea : 
- pentru otelurile OL37q, RCB52q, ОГ.С154, OLC35q, OLC45q, 18MnCr10q, 21MoMnCr12q, 18MoCrNil3q, 21TiMnCr12q, care nu sint 
destinate fabricatiei organelor de asamblare utilizate in stare imbunatatita nu se determina si nu se garanteaza . 
-pentru otelurile 18MnCr10q, 22MoMnCr12q. 18MoCrNi13q si 21 TiMnCr12q determinarea si garantarea calibilitatii se face la intelegere. 
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4. Caracteristici metalografice : 


- adincimea stratului decarburat se determina la toate otelurile destinate fabricarii organelor de asamblare саге аш % С >0.30% | 


Diametrul nominal (mm) 12«4514 | 14<4<20 
Adincimea maxima a stratului decarburat ШЕШІНЕ 4 0.22 0.25 
Adincimea maxima a stratului decarburat in 


stare laminata pentru OLC 454 si OLC 354 
Adincimea maxima a stratului decarburat in 
stare TR 


Nota : - pentru otelurile 18MnCr10q , 21MoMnCr12q , 21 TiMnCrl2q se garanteaza numai la intelegere intre parti: 
-M.G.A: 5.8 
- Macrostructura 
- Porozitate: РС+РО<2 


Inlocuieste: STAS 8184 - 87 
STAS 8184 — 80 OTELURI PENTRU TEVI UTILIZATE LA TEMPERATURI RIDICATE 


1. Магс si principalele domenii de utilizare. 


Fabricarea де: 
OLT 35K 
OLT 45K 


Conducte de abur, recipienti sub presiune in industria chimica si petrochimica. Se foloseste la T < 500°C 


Schimbatoare de caldura, conducte, cazane. Se foloseste la T = 450=5300С 


= —— i 
Тос Schimbatoare de caldura cazane etc. Se foloseste la T = 470+560%C 
(14CrMo4) 


= Conducte supraincalzitoare, recipiente pentru industria chimica si petrochimica. Se foloseste la T = 470--5909С 
12MoCr50 Cuptoare industriale, instalatii de ardere, instalatii de hidrogenare si cracare catalitica. Rezistent la oxidare. Se foloseste 
(10MoCr50) la o temperatura a metalului de max.6000C 

Tevi in instalatii de cracare si hidrogenare, supraincalzitoare (T = 500+650°С), fitinguri forjate. 
12VMoCr10 


Mantale, fascicule tubulare sudate (T = 520-560°С). Peste 560°C nuprezintarezistenta la oxidare. 


= (12CrMoV3) 
20 20VNiMoCr120 Conducte supraincalzitoare(la T = 540+600°C) conducte de abur supraincalzit. 


2. Compozitia chimica ре otel lichid si abateri pe produs. 


Compozitia chimica pe otel lichid (90) 


Marca otel 


C Mn Si Cr Pmax | Smax А Alte elemente 
OLT 35K max 0.17 0.40-0.90 | 0.15-0.35 - - 0.040 | 0.040 | 0.020-0.045 - 
OLT 45К тах 0.23 0.40-1.20 | 0.15-0.35 - - 0.040 | 0.040 | 0.020-0.045 - 
16Mo3 0.12 –0.20 | 0.50-0.80 | 0.15-0.35 - 0.25+0.40 | 0.035 | 0.035 | 0.010-0.030 - 


14MoCr10 0.10 +0.18 | 0.40-0.70 | 0.15+0.35 | 0.70-1.10 | 0.40-0.55 | 0.035 | 0.035 
12MoCr22 0.08= 0.15 | 0.40-0.70 | 0.15+0.50 | 2.00-2.50 | 0.90 +1.10 | 0.035 | 0.035 | 0.015-0.045 
12MoCr50 0.08-0.15 | 0.30+0.60 | 0.15+0.50 | 4.00-6.00 | 0.40 +0.65 | 0.035 | 0.030 | 0.015-0.045 

12MoCr90** 0.08 -0.15 | 0.30-0.60 | 0.25+1.00 | 8.00+10.0 2 

12VMoCr10 0.08-0.15 | 0.40-0.70 0.030 | 0.025 | 0.015-0.045 


20VNiMoCr120 0.17 0.23 0.30-0.80 | 0.10-0.50 | 10.00 -12.50 | 0.80+ 1.20 | 0.030 


0.015-0.045 


У=0.25+ 0.35 
Мі-0.30--0.80 


Wp L... ——————————— —— 
+ (а otelunle aliate ФА! sub limita inferioara nu constituie тойу de refuz; | 


** in stare recoapta Si =0.25-0.50%. 
Nota: 1. La otelul nealiat se admite max: 0.30%Ni; 0.30%Сг; 0.30%Си; 0.08%As 
2. La otelul aliat se admite max: 0.3096М1; 0.30%Cr; 0.30%Си; 0.02%Ті si 0.05%А5. 


Pentru marca de otel 16Mo3 se admite Cr < 0.30%. 
Otel aliat * Otel nealiat Otel aliat * 


Continuturi (%) Abateri (%) Abateri (%) Continuturi (%) Abateri (%) 
|| 7- ë ë ao | 
+0.03/ —0.01 N 50.30...< 1.20 


+ 0.04 / - 0.02 


Otel nealiat 
Abateri (%) 
+ 0.02 / - 0.03 
+ 0.05 / - 0.01 


Element 


Element 


2 < 1.00 | 20.04 / — 0.02 + 0.030 
Cr 8100... 2,5 + 0.05 + 0.005 
205 +0.10 | V + 0.030 


* Abaterile la C, Mn si Cr nu trebuie sa fie concomitente in acelasi sens. 


3. Caracteristici mecanice pe probe tratate 


tn 
га b Grosime perete (mm) A 7» KCU 300/2 *** 
Marca otel $e. 516 | > 16... < .40 | > 40 15.65 / So (%) ја 20°C 
Ryo? (N/mm?) min (90) min min (J/cm?) min 
OLT35K **** 250 = 450 (М) 235 225 215 26 60 60 
OLT 45К **** 450—550 (N) 245 235 21 60 60 
16Mo3 270 260 20 55 60 
14MoCr10 |___450 + 580 (NIR) | 290 | 290 280 20 55 60 
12МоСт22 [40460 (QR) | 280 | 280 270 20 60 
— 5 60 
520 < 640 (D 275 | 265 20 50 _ 60 
410 + 540 (Re) 205 27 195 21 45 60 
РУС 590 + 740 пие тва 390 la intelegere 20 ЇЕ! 60 
12VMoCr10 470-640 (МЖ) | 255 255 255 21 № 55 98 
20VNiMoCr120 690-840 (СВ) | 490 490 490 17 | 40 60 


Simbolizari: Re-recopt; I-imbunatatit; N = normalizare; К = revenire. 
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STAS 8184 - 87 
OTELURI PENTRU TEVI UTILIZATE LA TEMPERATURI RIDICATE 


Inlocuieste: 
STAS 8184 — 80 


Nota: * La tevile cu Dext < 30mm si grosime perete < 3mm valorile moinime pot fi cu 10N/mm2 mai mici. 


** Valorile sint informative si nu constituie motiv de refuz . 


*** Valorile KCU reprezinta media aritmetica a 3 incercari , unul din rezultate poate fi 0.8 din valoarea prescrisa. 


**** Depasirea Rm cu 20N/mm2 nu constituie motiv de refuz. 


Specificatie: Pentru tagle si semifabricate pentru forjare, verificarea caracteristicilor mecanice se face pe probe de referinta cu diametrul de 25 mm, 


obtinute prin forjare si tratate termic. 


4. Indicatii pentru tratament termic si deformare plastica la cald. 


Interval de їетр.(°С) Tratament termic 
ptru def. plastica la cald Recoacere de Normalizare Revenire Recoacere 
Marca otel Fori | inmuiere Temp. de | Mediu | Temp.de | Mediu T 4 
М. is Indoire (temp incalzire incalzire de incalzire de аг. К? С) Mediu de racire 
геше mediu де racire) (°С) гастте CE) racire 2 
OLT 35K 1150-850 | 1100+850 а 900+ 930 — ° " 600-650 in cuptor 
OLT 45K j і 870+ 900 600-650 in cuptor 
16Mo3 1150-850 | 1100-850 - 910-- 940 600--680 аег 600-660 aer 
14МоСт10 1100-950 | 1000--850 Ыы 910+ 940 аег 650-720 аег 600-650 аег 
730.780 | 
12МоСг22 1100-900 | 1000-850 ыж 900-- 960 E 680- 780 aer 600-- 650 in cuptor 
in cuptor (ulei) 
i ina la 
? 930+ 980 88029209 |, шсш 
12MoCr50 | 1100+900 | 1100+900 id ает | 660-760 | aer 550°C, apoi in aer 
in cuptor (ulei) 5) 
| 990-1030 600-- 650 аег 
840-890 _ | 22000 EM җа dapper pingla 
5 = min 2 ore C, apoi in aer 
12MoCr90 | 1100-950 | 1000-850 мад. Ww" | aer cca. 900” p 
ит | 940+980 650+ 750 600-- 6507 aer 
in aer 


| 700 +750 
730-- 780 


1 1200-800 | 
1000--850 


20V MoCr120 


1100+950 


*) саше 


Note: U Tratament final pentru utilizari in medii bogate in hidrogen „se mentine la temperatura prescrisa pina la incalzirea completa. 
2) Recoacere de detensionare , in caz de necesitate (mentinere іп cazul in саге nu se fac alte precizari, 1-2 min/mm grosime) 
% Tratament final pentru utilizari іп medii bogate in hidrogen. 
? Recoacere de detensionare care se aplica dupa prelucrari prin deformare plastica la rece. 


5. Alte determinari: 


- Limita de curgere la temperaturi ridicate 
- Limita tehnica de fluaj 
- Rezistenta tehnica de durata 
` - Caracteristici fizice (informative ca: modul de elasticitate longitudinal, conductivitate termica, difuzivitate termica, rezistivitate 
termica, coeficient de dilatare liniara, caldura specifica, densitate, comportare magnetica. 


= MARCI ECHIV ALENTE 
STAS [a.d DIN (EN ааа AISI/SAE/UNS 
OLT 35K 1.0309 5 
(16Mo3) A204GrA 
26 15D3 150B — 243B : pee 
т 13CrMo44 15CD3.5 | 440; 470; 540; 620; | I2HM A182-F11:F12 
(13CrMo4-5; 4) 15CD4.5 621; 15HM A387Gr12C12 
12CD9.10 622 / 515 А182 222 
iran VENA 10CD9.10 622 / 690 ЭШ A387Gr22C12 
12МоСт50 12СтМо195 - я 


12МоСт90 
12V MoCr10 
20VMoCr120 
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Inlocuieste: 
STAS 8185 — 80 


STAS 8185 - 88 


OTELURI PENTRU TEVI FARA SUDURA, DESTINATE INDUSTRIEI PETROLIERE 


1. Marci; compozitie chimica(%) pe otel lichid 


Marca otel С Mn Si В ` Cr Mo | Ni | V 
max max 
Oteluri nealiate — 
OLT 35 0.09-0.16 e 
OLT 45 | 0.17-0.24 ы 0.040 0.045 Е 5 E | = 
OLT 65 0.40-0.50 0.70-1.00 
Oteluri aliate 
15УМп11 0.10-0.16 090-120 | 
20VMn12 0.15-0.22 1.00-1.30 0.10-0.20 
31VMn12 
35Мп14 
ғысы 
33МоСг11 0.30-0.37 | mm 
41MoCr11 0.38-0.45 ке 
40VMoMnCr7 0.25-0.70 0.15-0.25 
34MoCINi15 0.30-0.38 1.40-1.70 | 0.15-0.25 
35УМоМп14 0.32-0.38 1.30-1.60 0.25-0.40 


Nota: Se admit urmatoarele continuturi reziduale: 


Abateri limita pe produs (%) 


Cu < 0.30%; Cr < 0.30%; Ni < 0.30%; Мо < 0.06% 


Element C | Mn Cr Ni | V 
: >0.09 20.40 20.55 21.40 20.10 
Сола) <050 <1.70 <1.70 «1.70 «0.25 
Араг limită + 0.02 +0.03 + 0.005 + 0.05 + 0.05 а к ” 


2.Caracteristici mecanice 


NUM Tratament Кроз, Ва A As кс 02 
otel — Меди Та un. Alam : цо 
С (e racire (o min min. min min. 
OLT 35 340 24 2 
ОГТ 45 440 20 2 
OLT 65 640 16 5 
15VMn11 E 870 - 890 = 350 450 | 16 5 
| 20VMn12 ° 870 - 890 2 410 610 14 = 
31VMn12 Е 880 - 900 х | 610 780 12 я 
- 80 
43MoMn16 M uu === 590 - 610 550 
ГААМОС "0259 | - | ааг Ио 
А а = = 
| 40YMoMnCr7 __|___- | 880-900 | ae | 
— 2. 


ТА = temperatura de austenitizare pentru calire; 


3. Caracteristici metalografice. Incluziuni nemetalice 


Tw = temperatura de normalizare; Tg = temperatura de revenire 


Punctaje Otel aliat Otel aliat vidat 
a) Sulfuri 4 5) 
b) Oxizi 4 5 
с) Silicati 4 5) 
d) Nitruri | 4 3 
е) Suma pe acelasi cimp (a+b+c+d) | 5 4 
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Inlocuieste: 
STAS 8185 – 80 


STAS 8185 - 88 


OTELURI PENTRU TEVI FARA SUDURA, DESTINATE INDUSTRIEI PETROLIERE 


MARCI ECHIVALENTE 
sa > 
STAS Долна | Ы МЕ BS GOST AISI / SAE / UNS 
No (EN) 

15Ума11 қ . : š з - 
20VMn12 Е Е Е Е Е z 
31VMn12 Р ~ s - ч Е 
33MoCr11 1.7231 33CrMo4 | 3 : а 

| | 34CrNiMo8 816M40 | 
34MoCrNil5 1.6582 34CrNiMo6 с 2. 38Н2М2МА 4337; 4340 
35Мп14 - wa 3 е = ШЕ" a - 
В Тате rar => лш m Ki 
40VMoMnCr7 Е arra ET" ғ! тж” 

708442 
41МоС:11 1.7225 42CrMo4 yr. 708M40 4 4140; 4142 
709М40 
SS a== miq r= > — == == 
OLT 35 я | š - - z 
5145 

OLT 45 1.0408 Кот a р 4 я 


STAS 8371 - 80 | 


Inlocuieste: 
STAS 8371 – 79 OTELURI ROTUND PENTRU ARCURI DE SUPAPE 
1. Marca; compozitia chimica (%) pe lichid: 
Marca otel C Si Ë | Š B | Ni EET ELI | 
max | 
ОГС 668 0.62 - 0.70 0.17 — 0.37 0.030 | 0.030 = 0208 $0209. 101050 | 
2. Caracteristici mecanice: 
In stare de livrare - Imbunatatit**- 
Caracteristica con calit si revenit cu structura de revenire 
В (troostita;troostita-sorbita) 
Rm (N/mm?) «690 1270-1670 
25 


Во» (N/mm?) 
225 


As (96) 224 
1130-1670 


Numar indoiri alternante (dorn cu Е=10 mm) 


4 0 22 Fara aparitia fisurilor Ја exterior,vizibile 
Indoire la 180" (Baom=2d (mm)) ээ “үлэ 
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Nota : ж  d-diametrul bareri; 
** tratamentul de imbunatatire este urmatorul:calire 830-850?C-ulei; revenire 450-510?C. 


4. Diametre nominale si abateri limita: 
23:93:21,915 (CES): 


- МСА:4....8; 
- punctaj maxim incluziuni nemetalice: - 3.8; 4.0; 4.5; 4.7; 4.8; 5.0; 5.5 (€ 0.04); 


3. Caracteristici metalografice: 


-oxizi < 3; sulfuri S 3; oxizi+sulfuri 54, - 6.0 (+ 0.05) 
- punctaj регШа globulara =3....9. 
5. Stare livrare: tras —recopt —slefuit. 
MARCI ECHIVALENTE 


BS GOST | AISI/SAE/UNS 
060467 | 65СА: 68СА; 70 1070 


STAS WERKSTOFE DIN(EN) МЕ 
ОГС 665 1123 CK67(C67E) XC68 
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Inlocuieste 
STAS 8580 - 74 


STAS 8580 – 88 
OTELURI PENTRU AUTOVEHICULE SI TRACTOARE 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita admise pe produs 


= 


Г Marca Ses] Compozitia chimica (%) 
sA C Mn Si | Ртах | бах | Cr | Мо Ni Alte elemente 
OLC15AT 0.12+1.18 | 0.35-0.65 и 
О1/С35АТ 0.39+ 039 | 0.50-0.80 
OLC45AT 0.42+ 0.50 | 0.50-0.80 В = 0.001-+0.003 
170. 0.035 | 0.035 + = 3 
OLCSOAT 047-055 | 0.60090 | 017957 қ 
ОГС55АТ 0.52+ 0.60 | 0.60-0.90 В = 0.001-0.003 
OLC60AT 0.57+ 0.65 | 0.60-0.90 = 
15Cr9AT я | 4 | Е 
(15Cr08AT) 0.12 =0.18 | 0.40+0.70 0. 701.00 
18МпС:11АТ и 
азмаСнодт) | 945-021 | 0904120 0.90=1.20 = 5 5 
21МоМпСг12АТ | 0.18+0.24 | 0.80+1.20 1.00-1.40 | 0.20+0.30 2 Е 
17MoCrNil4A T і я " A 
(18MoCrNil3AT) | 0:14 020 | 0.60+0:90 0.85-1.15 | 0.15=0.25 | 1.20-1.60 
20TiMnCr12AT | рт 
(о1тіМасті2АТ) | 917-023 | 0.80+1.10 1.00-1.30 д - Ti = 0.03-0.09 
28TiMnCrl2AT | 0.24+0.32 | 0.80+1.10 1.00--1.30 - " Ti = 0.03-0.09 
.17-0. .02 0.02 
40Cr10AT 036-044 | 0.50-0,80 | 015937 в 0202110 - 5 Е 
4ОВСПОАТ 0.36-- 0.44 | 0.50-0.80 | 0.80-1.10 - = В = 0.001--0.003 
34MoCr1 1AT | | А 
(зэзмоСг11Ату | 9305 037 | 0.60+0.90 0.90-1.20 | 0.15+0.30 - ~ 
42МОСТЛАТ 
(4lMoCri1AT) | 038 0.45 | 0.60:0.90 0.90-1.20 | 0.15-0.30 
51VMnCr11AT 
(50VCr11AT) 0.47= 0.55 | 0.70-1.10 0.90-1.20 У =0.10-0.20 
34MoCrNi16AT 


(З4МОСИМИ5АТ) | 


0.30-- 0.38 


0.40+0.70 


1.40+1.70 


0.15-0.30 


— 


1.40--1.70 


191 


Note: 


1. Al = 0.020- 0.045 (sub limita inferioara nu constituie motiv de refuz) . 


2. Se admit la otelurile carbon : Cr < 0.30% ; Ni < 0.30% ; Cu < 0.30% ; А; < 0.05%. 


3. Se admit ca element rezidual la oteluri aliate : Ni < 0.30% ; Cu < 0.30% ; Ti < 0.02%. 


Mn 
Element < 1.00 | 5100 (en 
Abateri limita % +0.04 | £006 | £005 | +0.05 +0.02 | +001 | +0.05 | «0.005 | + 0.005 
2. Caracteristici mecanice. 
Diam. Вро2 R As KU KCU 300/2 НВ max 
Marca otel proba T.T de T N/mm? Му m 2 96 J Ист? 
referinta |, min min min min 
OLCISAT - N 225 min 373 27 - - 
ОГ.С35АТ 16 СЕ 430 630 + 780 17 50 - 
OLC45AT 16 CR 500 700 = 900 14 30 - 
OLCSOAT 16 CR 520 750 = 900 13 - - | 
OLCSSAT 16 CR 550 800 = 1000 122 - - 1 
OLC60AT 16 CR 580 850 + 1000 11 25 
15Cr9AT 15 Cr 495 min 685 12 - 
18МпСг11АТ 15 Ст 485 тіп 880 10 - 
21MoMnCrI2AT 16 Cr 830 min 1080 8 - 
17MoCrNil4AT 16 Cr 850 1200 = 1550 8 - 
20ТїМпСг12АТ epruveta Cr 880 min 980 D = 
28TIMnCr12AT epruveta Cr 1275 min 1470 D - 
40Cr10AT 25 CR 780 min 980 10 - 
40ВСПОАТ 25 CR 735 min 930 (fo - 
| 34MoCr11AT 16 | СЕ 800 1000 + 1200 ІШІ г. 40 
| 42MoCr11AT 16 CR 900 1100 = 1300 
51VMaCrl LAT 1100 + 1300 
34MoCrN116A T 1200 + 1400 


STAS 8580 – 88 
OTELURI PENTRU AUTOVEHICULE 51 TRACTOARE 


Inlocuieste 
STAS 8580 - 74 


Nota: - KU se determina pe epruvete DVM. 
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- pentru otelurile calibrate cu dimensiuni sub 11mm, caracteristicile mecanice se vor determina pe probe preluate din semifabricatele destinate 


tragerii. 


3. Tratamentul termic al probelor. 


Calire 


Calire ] 


Сайгей 


Revenire 


Marca otel T (C) Mediu Mediu T @с) Mediu 
racire racire 
OLCISAT 880-920 150-200 дег 
840-870 - | аег 
OLC35AT тт š 540-680 
820-850 - 
45АТ = 
ЭР” PIT <£ — "mad щт —|—— "я 
310284000 qu. |=. NE" x 1. : 
OLCSOAT " 
Puo aei ий "үз ж a s nto AY a 
oE uu |". ие - 
m | 805-835 | 3 
ерт RI RUN 1 ci ве мей à. ПР 
ШЕЛ). T ue | - T ° 
OLC60AT " 
ДЭЭРЭЭ эрлэг —— em 
15Cr9AT E | ы | 8698605 apa,ulei 770-820 арае | 150-210 | арад! 
18MnCr11AT E ue ИТЕ | :56:5505 : Е 170-230 aer,ulei 
21MoMnCri2AT иг... 820-850 810-830 ulei 170-200 
17MoCrNi14AT = ” 21 830-860 780-810 ulei 150200 aer 
20TiMnCr12AT т, жағы 880-950 855-895 ulei 170230 aer,ulei 
28TiMnCr12AT >>> 8804950 835-865 шеі 170+230 apa,ulei 
40СПОАТ 845-875 Е E 450-500 | арашеі 
4ОВСПОАТ |" ст | 8308850 Е 3 500-650 ара. ше! 


820-850 


42МоСг11АТ 


830-860 
820-850 
M 1A 
ЗАДА 830-860 | ше | 
34MOCINIIGAT 830-860 


*Pina la grosimi де 70mm calirea se face іп ulei , iar Ја grosimi де 71 + 100 mm in apa. 
4. Caracteristici tehnologice. 
- Plasticitate — conform STAS 880 — 88 si STAS 791 — 88 (la otelurile calibrate refularea la rece – Ја 5090). 


- Calibilitatea. 
я 18MnCr11AT | 2IMoMnCr12AT | 17MoCrNil4AT |  40BCrlOAT | 34MoCrllAT | 42МоС:11АТ 
Distanta de la HRC 
car E a Banda normala 
max min max min max min max min max min | max | min 
1.5 49 41 49 43 49 41 59.5 50.5 57 49 61 53 
= 3 49 39 49 42.5 49 40 59.5 50.5 57 49 61 53 
5 48 36 48.5 41 48 37 59 49.5 57 48 61 
7 46 33 47.5 38 465 
9 44 31 46.5 34 45.5 
11 42 29 45 31.5 44 
13 41 27 43.5 29.5 42.5 
15 40 25 42 28 41 
20 37 23 38.5 26 38 
25 35 21 36.5 24.5 36 
30 34 E 35 24 35 
35 33 A 33.5 23 34 
40 31 š 32.5 22.5 33 
42 р = 315 = š 
—9 2 = Р Е È Е 
Em N- 880°C N= 860°C 
А = 870°C А = 850°С А = 8800С 


Simbolizari: N = normalizare ; А = austenitizare. 


ње о ,a= === тэ = —- 


Inlocuieste STAS 8580 – 88 
STAS 8580 - 74 OTELURI PENTRU AUTOVEHICULE SI TRACTOARE 


51VMnCrilAT 34MoCrNil6AT | ОГС 45АТ OLC 55АТ 


Distanta de la 
capatul calit, 


Tratament A = 850°C A = 850°C 


2 15С:9АТ 20TiMnCr12AT 28T1MnCrl2AT ЗОСПОАТ 
Distanta de la capatul HRC 
s Banda normala (banda ingusta) 
| ma | та | тх | ша | max | ті max min 
49 (51) 
48 (49.5) 
4.5 23 (25.5) 50 (48.5) 39 (40.5) 58 (57) 46.5 (47.5) 
6 37 (34) = 49 (47.5) 37 (38.5) | 56.5 (55.5) | 43.5 (45) 
75 31:25:53 dx du | 2:008 | 484465) | 35065) | 561535) | 381105) 
10.5 = 39.5 (38) 24 (26.3) 44.5 (43) 33.5 (36.5) 
12 22.5 (20.5) |___- 1 38665) | 225(25) | 43(415) | 285(305) | 51648) | 31034) 
| оу Ш - | 3660) 21 (23) 40 (38) 48 (46.5) | 28 (30.5) 
| эш | a1] 1775900) __- . | 38560 ЗНО ОЕА 425) 
В t “Ü m. "а. 10.50 1]. _- gi 117 23 (25) 42.5 (41) 
х 19.5 š — —— 36.5 (35) 22 (24) 41 (39.5) 25 (27) 
- 21 2 32305 |: - 21 3668 21 (23) 39.5 (38.5) 24 (26.5) 
24 - |- кате) ЗА 1 | 345) 9] — -- | 38065 M225 (24.5) | 
30 29 (26.5) | заноса *- | 360% 172022 | 
| ж. Г Жоға 2500) MENT То - ше. ен 
М = 900 С N= 920°C N= 900°C N = 860°C 
A = 880°C А = 900°C A = 880°С A = 860°C 


5. Caracteristici metalografice. 


- Macroscopie: - punctaj segregatie = 1....3. 
- nu se admite segregatie in pete. 
- Microscopie: - marimea grauntelui austenitic : М.С.А. =5....8. 


- incluziuni nemetalice (grosime < 80 mm ) = max 4 pe fiecare tip, suma max 5. 


Pentru grosimi > 80 mm se reforjeaza la 80 mm. 


Inlocuieste 


STAS 8580 - 74 | 


STAS 8580 — 88 


OTELURI PENTRU AUTOVEHICULE SI TRACTOARE 


MARCI ECHIVALENTE 


STAS i DIN (EN) AFNOR B.S GOST ASTM/SAE/AISI 

OLC ISAT 1.1141 CK15 (С15Е) ac ra cară 15 1015 
ОГС 35АТ 1.1174 : : 3 5 Е 
OLC 45АТ á à 3 3 Е я 

OLC 50AT 1.1206 CK50 (C50E) ERA 080M50 50 pe 
Омар _ - "m - - - - - 

2860 69 1060 

OLC 60АТ 11221 СК 60 (C60E) ME: 060A62 E n 
- 15 COAT 3 я - я ` қ 
3 | 18МоСЕПАТ : у е Е : у 
21MoMnCrI2AT - - o! -—— E 5 4 
17MoCrNi 14AT - - шч А - - - 
20TiMnCri2AT МҰ 22 - - - 
28TIMnCrI2AT Е 3 : 
40С:10АТ 3 = : 
МОСИНА | МҮ” у ы - 5 3 
ЗА ig. 0 ја |ж я Н Е 
ши i E ww 1727 | "WW "о - : 

51VMnCr1 LAT 1.8159 51CrV4 (S0CrV4) иста E -— ` Je 


34MoCrNIIAAT | | 


E > 


ELI 


ГЭЭЖ STAS 9382/1-89 
4 OTELURI DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN DEFORMARE PLASTICA LA RECE 
STAS 9382 / 1 - 82 E Е i 
Conditii tehnice generale de calitate 


1. Clasificare: 


- oteluri netratate - conform STAS 9382 / 2 – 89 
- oteluri de cementare - STAS 9382/3 — 89 
- oteluri de imbunatatire - STAS 9382 / 4 – 89 


2. Material — marci de otel – stari de livrare 


Standard 
OL 34q , OL 374 LCTSIRIRERGCT.IS нш = ро 


ЕСВ 529 L,T,TR,CTR 
LR,TR,CTR 


15Cr 9q, 18MnCr] та, 18MoCrNil3q, 13CrNi30q, 21MoMnCr12g LR.TR.CTR,TRS 
ОГС22Ва, 198Мп104, 20BMn13q, 20BCrMn13q LR.TR.CTR,TRS.CT 
OLC25q, OLC35q. OLC45q, 36BMn 14, 36BCrMni 1q, 40Cr 109, 40BCr10q, 40CTNi 124, 

34MoCr Па, 42МоСт 1q, 34MoCrNil6q, 30MoCrNi 206 ПУТА ШИ прай то 


* L — laminat ; C – соји ; T – tras ; R — recopt ; S —slefuit. 


STAS 9382 / 3 – 89 


STAS 9382/4 — 89 


3. Caracteristici mecanice — conform: STAS 9382 / 2 — 89, STAS 9382/3 — 89, STAS 9382/4 — 89 


4. Caracteristici tehnologice: 


a) Plasticitate - produse (3 > 10mm: 
- stare L, С, T, СТ, TS, RTRT, proba de refulare: - la rece Ја 1/2 din inaltimea initiala 
- la cald la 1/3 din inaltimea initiala 
- stare LR, TR, СТЕ, proba de refulare: - la rece Ја 1/3 din inaltimea initiala 
- produse < 10mm, proba de rasucire 
b)  Calibilitate 


Ilu е: STAS 9382 / 1 - 89 
OTELURI DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN DEFORMARE PLASTICA LA RECE 
STAS 9382 / 1 – 82 Jur A 2 
Conditii tehnice generale de calitate 


5. Caracteristici metalografice. 


Strat decarburat (84) 


Waw. | Diametrul nominal 
~ (mm) < >6...<7 >7.<8 > 
Sd (mm) = 


8..5. 
0.09 0.10 0.11 
| pe probe іп stare de livrare | | 009 | 010 0.11 0.12 


- otelurile livrate in stare С sau 5 nu se admite STD 

- pentru marcile din STAS 9382 / 2 si OLC 104 si OLC 15а, nu se determina STD 

- pentru marcile din STAS 9382 / 3 (exceptie ОГС 10451 OLC 154) STD se determina numai la cerere fiind o conditie suplimentara. 

- microstructura — in stare de livrare LR, ТК, CTR, TRS – microstructura trebuie sa fie constituita din cementita globulizata 
minimum 70% uniform distribuita . 

- marimea grauntelui austenitic : MGA = 5....8 conform STAS 5490 – 80 

- punctaj incluziuni : 


<9 


PLI 


Биш Incluziuni Oxizi Silicati (a+b+c+d) 
Punctaje = b Œ pe acelasi cimp 


4 
3 | 3 


- macrostructura. 
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STAS 9382 / 2 - 89 
Inlocuteste: OTELURI NETRATATE, DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN 
STAS 9382 / 2 — 82 DEFORMARE PLASTICA LA RECE 
Marci si conditii de calitate 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs (pentru lingou < 61): 
Compozitia chimica (%) 


2-2 i | e 3 
max 

OL 34q max 0.15 | 0.20=0.55 | 0050 | 0.050 | 0.07 4 ? 

OL 378 0.10 + 0.17 | 0.25 = 0.45 0.040 | 0.07 | max0.20 | 0.20 


[ — RCB37g | шах018 | тах115 | 0/40 | 0040 | 060 | 050-080 | - | 0.30+0.60 | 0.025 | 0015 | 012 | 


Marca otel Мп 


Abateri (%) 
+0.05 | +0005 | +0005 | + 0.03 5 — ар > Togo = 
Nota: - си acordul partilor, pentru marca ОГ. 374 continutul de carbon poate fi 0.12 + 0.17%. 


- abaterile limita pe produs pentru lingouri mai mari de бї, se stabilesc prin acordul partilor. 
2. Caracteristici mecanice si tehnologice. 


Caracteristici mecanice 


LE 
DAR И И Л 


OL 374 T, CT, RTRT, TS 


RCB 52q 


* pe probe tratate termic. 


Calibilitatea nu se determina pentru otelurile destinate fabricarii organelor de asamblare prin deformare plastica la rece, netratate termic. 


Inlocuieste: STAS 9382 / 3 - 89 
STAS 9382 73. 82 OTELURI NETRATATE, DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN 
А DEFORMARE PLASTICA LA RECE 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs. 


Compozitia chimica (%) 


Marca otel 
OLC10 q 0.07 + 0.14 | 0.35 + 0.65 
OLC15 q 0.12 + 0.18 0.35 + 0.65 
15Сі9 а я т " 
(15Cr08 q) 0.12.+ 0.18 0.40 + 0.70 K 0.70 + 1.00 
18MnCr11 q | т " 
(18MnCr10 q) 0445 0:21 0.90 = 1.20 | 0.90 + 1.20 
17MoCrNi14 а | 2 
(18МоС 413 а) 0.14--0.20 0.60 + 0.90 
~ 13CrNi 30 а 0.09 + 0.16 0.30 + 0.60 
т- 21МоМпСг12 q 0.18 + 0.24 0.80 = 1.20 0.035 0.035 1.00 + 1.40 


Nota; - continutul de siliciu trebuie sa fie 0.17 + 0.37% iar continutul de aluminiu de 0.015 + 0.045% 
- se admit urmatoarele continuturi maxime de elemente reziduale : 0.30% Cr, 0.30% Ni, 0.30% Cu, 0.05% As. 


|... Hun — с (7892 м тшн Т 


| 2017 | 2030 | 2100 | 20.60 
Goa) <037 | <1.00 «140 


Abateri limita (99) + 0.03 


2. Caracteristici mecanice: - in functie de starea de livrare: 
OLC 104 | OLC 159 18МпСг а | 17MoCrNil4q | 13CrNi 309 | 21MoMnCr12q 


Stare livrare TR, CTR, LR СТЕ, TRS, ТЕ 
Caractereistici Кл (N/mm?) max 
mecanice 


Z (%) min 


440 
65 


ns ri n 


LLI 


Tratament termic * 
Calire Бат Temp. де Ryo? KCU300/2 
£ Medi Š WT di austenitizare J/cm? 
0 ` 
T ( C) ec iJ T (0c) E ын ( С) min min 
racire racire 


| 390 

еее еее Г НЕ 
330 

| 865 + 895 | ара; ulei | 


min 685 69 
| 865-895 | ше | min 880 
| 830-860 | uli | 


|-1280+1550. |--8------| „ 50 
8 | 40 
* tratament termic: с – сайте; г – revenire joasa 
жж pentru produse: Ø < 30mm - 2 probe = 11mm 
D 2 30mm - Ø probe = 30mm 
pentru produse cu Ø < 11; 15; 16mm - Ø probe = dimensiunea cea mai apropiata de produs 
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Inlocuieste: STAS 9382/3-89 
STAS 9382 13. 82 OTELURI МЕТКАТАТЕ, DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN 
5 DEFORMARE PLASTICA LA RECE 


3. Caracteristici tehnologice — calibilitatea — conform STAS 791 — 88 


13CrNi30 q 
Е Duritate, HRC 
Distanta de la capatul = 
Е Banda normala Banda ingusta 

calit, mm 5 а 
тах тіп тах тіп 

1.5 | 41.5 37 41 | 38 
36.5 
34.5 

31 
5 255 


811 


Эт ЕА = = 
~ јој ss | = | = ze 
КО cim! A 
UA wn un Ол 


wp Рр 0000 = „== |с 28 w 
EFES | 
: 
27 ;— 2 
26.5 = 24.5 - 
24 24.5 E 23.5 Р 
27 24.5 was == т | Е ид. 
aa (a n —— Ro: | 7. ww Bt s 
ШИ “этэ. i  — = | Ұлын) та ара 


Inlocuieste: 
STAS 9382/4- 82 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs. 


STAS 9382 / 4 - 89 
OTELURI NETRATATE, DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN 


DEFORMARE PLASTICA LA RECE 


Compozitia chimica (%) 


Marca otel Mn 
OLC25 q 0.29 VI 
OLC35q e 2 
OLCAS q 050 | ово 
бз | а 
3 19BMn10 q b h E 
20BMn13 q pe s эн 
36BMn13 q УА Ч у 
20BCrMn13 q Чийг Ч "> 
40Cr10 q CP pd 
40BCr10 q Mei nl 
40CrNi 12 q piis € 


0.44 0.80 


БЕН: STAS 9382/4-89 
ст ка d 4 OTELURI МЕТВАТАТЕ, DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN 
Е DEFORMARE PLASTICA ГА RECE 


Compozitia chimica (%) 


Marca otel 


34MoCr11 q 


42МоСг q 


34MoCrNi16 q 


30МоСпМ20 а 


Element 
>0.15 | 20.30 | >1.00 | 20.10 
Abateri limita, (96) +0.06 | 40.03 


2.  Caracteristice mecanice 


081 


>0.0008 
50.005 


+0.0005 


- functie de starea de livrare 


Rm ЕТ 7. 
Marca otel Stare livrare (N/mm?) Marca otel Stare livrare (N/mm?) | (96) | 
тах 1 тах min 
490 62 MET БО 7-0 
LR, ТВ, СТЕ, 20BCrMn13 q LR 600 55 
OLC45 q TRS, CT ,TS 60 TR, CTR, TRS 550 61 


OLC22B q 36ВСгМп11 а LR 630 5) 


MCR 


ж 


valori informative 


19BMn10 | E А | CES 
uds | LR 530 60 40Cr10 q 600 59 
| ТЕ, СТЕ, TRS 510 40BCr10 q 
| pss nea 600 40CrNi12 q 
20BMn13 q LR 540 34MoCr11 q LR, TR, CTR, 590 60 
TR, CTR, TRS 520 42MoCr11 q TRS, CT, TS 
LR 600 58 34MoCINi16 q 
36BMn11 q TR, CTR. r 
TRS, СТ, TS 570 60 30МоСгМ20 а 


** depasirea Rm cu 50N/mm pentru starea laminat nu constituie motiv de refuz daca celelalte conditii tehnice sunt indeplinite. 


Nota: Otelurile din tabel care se livreaza in stare lichida si nu sint specificate caracteristicile mecanice „acestea se stabilesc de comun acord. 


garantate pe produs,determinate pe probe imbunatatite 


- Diametrul. probei Коо? Ка As ЎА КСО 300/2 
= Marca otel de referinta | «&% =" (Мат) (%) (%) (Ист?) 
(mm) min min min min 

OLC25 4 30 L rne UT ді 30 т 

OLC35 q - 5 45 69 

OLC45 q Ета 16 [= s 

OLC22B q 277) Т | | 

19BMn104q m ЗҮГ i | - 

аа о Д 5 540 | 2: = ee 16 е 3 

миа [— 3 шаны D T | do 


STAS 9382 / 4 - 89 
OTELURI NETRATATE, DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE PRIN 


DEFORMARE PLASTICA LA RECE 


Inlocuieste: 
STAS 9382 /4 - 82 


Diametrul. probei Кол Ке Ақ 2 КСО 300/2 
Marca otel de referinta (N/mm?) (N/mm°) (%) (%) (Ист?) 
(mm) min min min min 

16 940 1000-1180 9 - 40 

ОВЕ За 30 640 800 + 980 12 : 60 

16 940 1000 = 1180 9 = 10 

дешч 30 1100 1200 + 1400 8 я 30 

=" 16 790 980 + 1180 10 40 39 

q 30 670 880 = 1080 11 45 69 

16 740 880 = 1080 11 40 69 

4086110 4 30 690 830 + 930 13 45 78 

= 16 830 980 = 1180 11 и 69 
ж 

Š шылы 30 780 900 = 1080 12 2 78 

16 800 1000 = 1200 11 45 69 

S NISI 30 650 900 = 1100 12 50 78 

16 900 1100 = 1300 10 40 59 

+ 8 30 750 1000 = 1200 11 45 69 

; 16 1000 1200 = 1400 9 40 59 

шалиг 30 900 1100 + 1300 10 45 65 

| 16 1050 1250 = 1450 9 40 59 

i c5 30 1050 1250 + 1450 9 40 59 


* pentru dimensiuni < 10mm:  Rpo2= min 940N/mm?; Rm=1000 = 1180N/mm?; As =min 9%; КСО 300/2 = min 40J/cm/. 


Tratamentul termic. 


Marca otel 


850 + 880 
820 = 850 


Tratament termic 


Revenire 


Temperatura (°С) 


Mediu racire 


Temperatura de 
austenitizare la 
санг (°С) 


OLCA5 i; 540 + 680 850 
^ 830 — 860 COMI, 
medii sintetice 
OLC22B q 880 « 910 apa 540 + 680 aer 880 
198Мп10 q 860 = 900 ni 550 = 660 aer 880 
medii sintetice 
20BMn13 а м ара; ulei; ы aer; ulei; 
> 20BCrMn13 а 88022 medii sintetice L =з solutie apoasa 880 
о 36BMn11 4 x apa; ulei; = aer; ulei; 
36BMnCr11 а Зан medii sintetice PERU solutie apoasa 850 
820 — 850 apa an 
40Cr10 q 830 = 860 „ulei; 1 540 + 680 зош moasa 850 
medii sintetice 1. 
40BCr10 q 830 + 860 рше 540 + 680 ше. 845 
medii sintetice solutie apoasa 
40CrNi12 q 805 + 835 ара пиву 450 + 550 түше 850 


830 + 860 


medii sintetice 


solutie apoasa 


medii sintetice 


з4моСп q 840 + 870 apa; ulei 540 + 680 aer 850 
42МоСт 1 q 820 + 850 мэт 540 + 680 ни 850 
medii sintetice solutie apoasa 
34MoCrNil6 q 830 + 850 и 540 + 680 аег 850 
medii sintetice 
30MoCrNi20 q 830 = 860 эв 540 + 680 aer 850 


Inlocuieste: STAS 9382 / 4 - 89 
ШЕ. pei я : 82 OTELURI МЕТКАТАТЕ, DESTINATE FABRICARII ORGANELOR DE ASAMBLARE РЕМ 
ш DEFORMARE PLASTICA ГА RECE 


3.  Calibilitatea 
Pentru marcile:40Cr10q,40BCr10q,42MoCr11q,34MoCrNi16q si 30MoCrNi20q benzile de calibilitate si HRC,conf.STAS791-88 


Distantele de la capatul calit „mm 
Marca otel 15^ Pla 5 ЛІ” ГЖ: Mal із № 15 
Duritatea НКС 


min 48 33 22 - 
9185,9 max 58 55 49 34 
OLC 45 q min 55 37 28 26 


Бағ 
сов. [E ei нти 


min | 4 
аа ТЕШ Ыы. "Л Р” m Gas — 
iios см | 4 | 405 | 39 | 35 | 35 са j - 

4 25 T E 


min 415 36 25 5 - 
LUNES RE ива E 


PSI 


tree a за 20 : : : 
4 max 56 52.5 46.5 40.5 32 26.5 
| min 48 _ | 17 45 un 36 30 25 21 


З6ВСгМп а 


max 56 55 54.5 53.5 515 48 45 40 _ | 
min 50 49 47 45 43 38 37 34 
b 2 2 a max 56 55 53 51 49 44 ји 43 40 - 


Duritatea informative in miez in functie de grosimea produsului 


Grosimea 
тах.а prod. 
= и 


Marca otelului 


OLC35 q 


ОГСА5 а 


OLC22B q 


Marca otelului 


20BCrMn13 q 


Grosimea 
шах.а prod. 
(mm) 


HRC 
miez 


Marca otelului 


40CrNi12 а 
34MoCr11 а 


Grosimea 
тах.а prod. 
(mm) 

16 


36ВСгМп11 а 


42МоСг1 1 а 


19ВМп10 а 


40Cr10 q 


34МоСгМ 6 а 


20ВМп13 а 


зввм а | 16 | 
-25- 


40BCr10 q 


30MoCrN:i20 а 


Inlocuieste: STAS 9485 - 80 
STAS 9485 – 79 OTEL LAMINAT LA RECE. TABLE SI BENZI DE AMBUTISARE 


1. Marci. Domenii de utilizare. 


Marca otel Principalele domenii de utilizare | 
A1 Piese obtinute prin indoire si ambutisare la rece cu grad redus de deformare in industria de autovehicule, masini agricole, articole | 


de тепај. 
Piese obtinute prin indoire si ambutisare la rece, cu grad moderat de deformare, in industria de autovehicule,masini agricole, 


articole de тепај. 
Piese obtinute prin ambutisare la rece, cu grad mediu de deformare, in industria de autovehicule, masini agricole, articole de 
menaj. 


A2 


A3 


2, Clasificare. 


а) Dupa caracteristicile de ambutisare: - table si benzi pentru ambutisarea: - obisnuita Al 

- adinca A2 

- foarte adinca A3 
= b) Dupa aspectul suprafetei: - table si benzi cu suprafata curata: - cu urme locale de oxizi, recopt, alb, mat grupa 02 
2 - fara oxizi, recopt, alb, mat grupa 03 
- fara zgirieturi si, recopt, alb, mat grupa 04 


3. Compozitia chimica: 
Мо 5 шах 
lichid produs lichid | produs 


=s 
0.20+0.45 i 0.050 | 0.055 | 0.015 
0.080 


| ни 
0.20-0.45 | 0.045 | 0.040 | 0.045 
0.20+0.40 | 0.035 | 0.035 | 0.040 | 0.020 

0.080 


Nota: 1. Otelul este elaborat in convertizoare LD 


erea producaton 
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3. Pe lichid: Cr < 0.06%; М<0.08%; Cu < 0.08% 
Pe produs: Cr < 0.08%; Ni < 0.10%; Cu s 0.10% 


4. Caracteristici mecanice, tehnologice si metalografice. 


(N/mm2) L=80mm 
12-07” 2702410; | “ав | 


а. Incercarea де ambutisare Eriksen. 


4.1.. Caracterisici mecanice 


(N/mm2) 
A2 


Nota: 
Se admite depasirea Кро; cu 20N/mm? cu 
conditia respectarii celorlalte caracteristici 
mecanice si tehnologice, iar tabla dupa 
deformare sa nu prezinte fisuri de curgere 


Sudabilitatea. 
c. Marimea grauntelui de ferita = 6....9 (pentru A2 si АЗ) 


Nota: Caractericticile mecanice si tehnologice, precum si lipsa de curgere la deformarea la rece se garanteaza 8 zile de la 
livrare pentru table si benzi din otel necalmat si timp de 6 luni a celor din otel calmat 


MARCI ECHIVALENTE 


EM AISUSAE/UNS 


ТОС а "жез "X E Сээр 


USt 3; USH3 2CR; 3CR 1008; A619 
: P ue E -—-— Wi > 


NF 
m = 
St2; 512 1 | 
a.c. 
5 


| 17 
St4; 514 | | 
(FePO4 / DCO4) e spa 1008: 1620 


Inlocuieste: STAS 9858-95 
сы BLUMURI, TAGLE SI BARE LAMINATE LA CALD DIN OTELURI PENTRU CAZANE SI RECIPIENTE SUB 
STAS 9858 — 88 PRESIUNE 


1. Dimensiuni: latura sau diametrus 250 mm. 


2. Clase de livrare 


Clase de livrare 


Caracteridtici garantate 


Compozitie chimica pe otel lichid 
Caracteristici mecanice 


Caracteristici macroscopice 
Caracteristici microscopice * 


Control nedistructiv* 


* conditie suplimentara la semifabricate pentru piese de o importanta deodebita. 


3. Marci, compozitia chimica lichid. 


881 


Conform cu: 


R430 OLT 35R 
R 510 STAS 2883/2 – 91 OLT45R STAS 10382 — 88 
105135К 


Т OLC 20 
О OLC 25 
STAS 2883/3 — 88 OLC25X STAS 880 — 88 
K510 
ем OLC35 
E OLC35X 
OLT 35K 
OLT 45K 
16Mo3 34MoCr11 
20VniMoCr120 34МоСг 1х 
14MoCr10 (14CrMo4) 3225,5154.34 42МоСг11 AL AS PB 
12MoCr22 (10CrMo10) 42MoCrl 1x 
12УМоС:10 


12MoCr50 ( 10MoCr50) 


681 


4. Caracteristici mecanice. 


Proba de 


Marca Е 
referinta 


Ка 
N/mm? 


К о2 la 20°C 


N/mm? 
min 


OLT45K 
16Mo3 


(025-М 
@25-М 


MIN 
у => “= se 

R430 [0 60-N 430 = 540 255 23 0; -20;-30;-40 

R510 [0 60-N 510 + 610 330 20 0;-20;-30;-40;-50 27 
K410 L160-N 410 + 530 245 22 420 ы 
К460 [0 60-М 450 + 580 280 21 +20 E 
K510 [0 60-N 510 + 650 335 20 +20 : п 

OLT 35K @25-N 350 + 450 


450 + 550 
450 + 560 


16Мо5 @25-N 440 + 540 265 18 ы») 60 
14MoCr10 225-МВ. 450 + 580 290 20 
12МоСт22 @25-NR 450 + 600 280 202 |= 60 
12VMoCr10 D25-NR | 470-640 Za gun E ој с ___|_-___ 
@25-Кес 420 + 550 
ve 2251 520 + 640 20 | +20 | 
OLT35R Q25-N 340 + 440 26 -50 | 
OLTA4SR 440 + 540 255 21 -50 
! Q25-N 440 + 640 345 cR : 
урагт @25-МЕ-СЕ | 440 + 640 345 20 | -120 60 3 : 
OLC20 @16-М >410 250 26: | 420 89 -10 27 
@16-М >450 270 24 | +20 69 : я 
ыш: @16-СЕ 550 +700 370 Ю | +20 78 -10 27 
OLC25X 216-СВ 550 +700 370 19 | +20 98 -10 27 
mosses 216-М >530 310 21 е 5 Е EE 
(216-СЕ 630 +780 430 17 5| 320 69 -10 27 


сена STAS 9858 - 93 
гроша BLUMURI, TAGLE SI BARE LAMINATE LA CALD DIN OTELURI PENTRU CAZANE SI RECIPIENTE SUB 
STAS 9858 — 88 н 27085 


Caracteristici mecanice (continuare) 


Е 021a 20°C 
Proba де Rm p02 | 
мас referinta N/mm? N/ mm K. 
min 

OLC35X @16-СЕ >580 E 

34MoCr11 | 
34МоСг11Х Q16-CR | 1000-1200 кс 

42MoCr11 j 

20VNiMoCr120 


Nota: 1. N- normalizare; C – calire; R - revenire inalta; Rec – recoacere; I- imbatrinire. 
2. Proba forjata este de LI 60 pentru R430, R510, K410, K460, K510 si de patrat sau rotund de 80mm pentru restul calitatilor 
3. Determinarea KV la cerere si exclude efectuarea KCU, la +20*C. 
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5. Temperaturi indicate pentru forjare si tratament termic al probelor де referinta. 


Tratament termic 
Marca otel Forjare Recoacere Normalizare Calire Revenire 
RE 9 се тес) Еасјге TEC) | Racire 
R430 890 + 920 3 = - | а 
R510 1100 + 850 2 890 + 920 3 4 А Ё 
K410 1100 + 850 880 + 920 : : Е - 
K460 1100 + 850 | p 880 + 920 2 = - = 
К510 1100 + 850 | 5 880 + 920 = 3 ~ - 
OLT35K 1100 + 850 880 + 920 2 5 " : 
OLT45K 1100 + 850 SAO M а. = z : 
16Mo3 910-940 |  - |] " š : 
14МоСпо | 1100-850 | 680-720 | 910-940 | - | | 650-720 


12УМоСг10 1200 = 800 1 .930- 960 700 = 750 | i | 


ТА. 25 ае” 1 
12MoCr22 1100 + 850 | 680-720 | 900 + 960 - | - | 680 + 780 aer | 
12MoCr50 1100 + 850 | 840-900 | : 990 + 1030 ulei | 660-760 aer | 


OLT35R | 1100 + 850 : TUN |" | . Е Е | 
OLT45R 1100 = 850 4 870 + 900 Е - 1 | 


10Ni35 1100 + 850 |___- | 830-870 820 + 850 | apasauulei | _ 600 + 660 aer 
OLC20 1050 856 | — | 880 940 


01.25 | | j 
ойс 1150 + 850 | 680-700 | 880-910 | 860 + 890 mH 540 + 680 aer 


OLC35 р қ 840 + 870 ара | 
OLC35X 1100 + 850 | 680 700 850 + 880 ait 540 + 680 aer 
34МоСг1 1 | A 830 - 860 ара ' apa 
замес тх | 1180800. 700+730 epi n 540 + 680 
42MoCri1 | Ч 820 + 850 apa : ара 
сее 2 Ыр š 830 + 860 ulei ii ddl ulei 
= 16Мо5 1100 + 850 : 910 + 940 - - = | = 
= 20УММоСг120 | 1100 + 850 - - 1020 + 1070 aer (ulei) 730 + 780 | aer 
6. Alte verificari: -  macroscopie; 


- graunte austenitic (1а cerere); 

- incluziuni nemetalice (la cerere); 

- control nedistructiv (la cerere); 

-  Rpo»— la 200, 250, 300, 350, 400, 450, 450 si 500°C 


Inlocuieste: SR EN 10025 + A, - 1996 
- PRODUSE LAMINATE DIN OTELURI DE CONSTRUCTIE NEALIATA 


1. Informatii furnizate de cumparator 


conditiile minime impuse produselor solicitate 
- optiuni. 


2. Clasificarea marcilor, clase de calitate, simbolizari 
Simbolizarea numerica conform SR EN 10027 — 1, 2 


Simboluri utilizate: 
- Š – urmat de un numar cu З cifre — otel de constructii si valorile limita de curgere pentru grosimi < 16 mm; 


- Е — urmat de un numar cu 3 cifre — otel de constructii-mecanice si valorile limita de curgere pentru grosimi < 16 mm; 


- JR - clasa de calitate pentru produse cu valoarea minima a energiei de rupere (Eg) де 27 J la +20°С; 
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- JO – clasa de calitate pentru produse cu valoarea minima a energiei de rupere (Ер) de 27 J la 0°С; 
- 12 — clasa de calitate pentru produse cu valoarea minima a energiei de rupere (Eg) de 27 J la -20°С; 


- K2 — clasa de calitate pentru produse cu valoarea minima a energiei de rupere (Eg) de 40 J la 20°С; 


G1 – oteluri necalmate; 

- G2 — oteluri in alta stare decat necalmata; 

- G3 si G4 — alte caracteristici; 

- N — produsul se livreaza in stare normalizata sau in stare bruta de laminare normalizata; 
- C – oteluri cu capacitate de deformare la rece. 


3.  Prescriptii tehnice 


3.1. Procedee de elaborare a otelului 
3.2. Stare de livrare 


и 


3.3. Compozitia chimica 


- Cmax in functie de : : 

Marca de otel Metoda ка grosime (mm) Ци Si я š | Ы ds 22 3 
ӨӨ | Salma [mene »40 | >150 
DIN 17100 ЕМ 10025+А1 2 ата кар, i max Ан ida ios 

St 33 S 185 la alegere Е 8 - - 

St 37-2 la alegere 0,009 | 0,35 - - 
імен 37-2 5235 ЈЕО2 ЕМ 0,009 | 0,35 | 0,38 | 0,40 
8137-3 U S 235 JO 0,009 | 0,35 | 0,38 | 0,40 
St37-3 N S 235 17203 0,035 Е 0,35 | 0,38 | 0,40 
е S 235 1204 | - | 0,035 | 0,035 ° 035 | 0,38 | 0,40 
St 44-2 Ди 0,045 | 0,009 | 040 | 0,42 | 0,44 
$4430 | 5275 Ю | FN [95 | 0,18 | 0,18 0,040 | 0,009 | 0,40 | 0,42 | 0,44 


778445984 | 8275103 | ЕЕ | QS | 018 [018 | 0,18 0,42 | 0,44 
= [sasea | FF [0$ [048 | ола [048 | 150 #= | 0035 [ 0035 | === 040 [042 | 044 
= T SUR | EN ве [оза 024024 | 160 [35 0045 | 0045 009 | 045 | 047 | 049 
Г5:5230 | 8355 | кч | QS [020 | 0,20 | 022 | 1,60 | 0,55 | 0040 | 0,40 | 0009 | 045 | 0.47 | 049 


зам | ара | FE 2 98 020| 020 [020| 160 055 об ОВ | - | 05 | 0,47 | 0,49 

5355ІК263 0, 20 0, p»: im 60 0. 55 | 0,035 | 0,035 р 0,45 | 0,47 0,49 

ld HR 7 ^ QS | 020 | 0,20 | 022 | 1.60 0,035 P 0,45 | 047 | 0,49 
St 50-2 E Sale E 5 5 - | - |0045 | 0,045 | 0,009 2 с - 
ГДЕ a = 5 — 0,045 | 0,045 | 0,009 5 i 2 

ШГІГЕ - - - 0.045 | 0,045 | 0,009 - : > 
Nota: ? FU – oteluri necalmate; FN — oteluri in alta stare decat necalmata; FF — oteluri complet calmat 
BS — oteluri de uz general; QS — oteluri de caliatate; 


" 


СЕУ - valoarea pentru carbon echivalent corespunzator compozitiei chimice pe otel lichid: 
СЕМ =C+Mn/6+(Cr+Mn + У) /5 + (Ni + Cu) / 15 


Inlocuieste: SR EN 10025 + A, - 1996 
PRODUSE LAMINATE РМ OTELURI DE CONSTRUCTIE МЕАТЛАТА 


3.4. Caracteristici mecanice 


M 2 Кон min (N/mm2) Rm (N/mm°) 
ји in functie de grosime (mm) in functie de grosime (mm) 


> 63 | >80 | >100 | >150 | >200 е >3 > 100 > 150 
= <40 | <63 | <80 | <100 | <150 | <200 | <250 < 100 < 150 < 250 
"Таи Пи ac >= ~ - _ | 210-540 | 290-510 Е = 
T Tine GSS Бойз жемі ЕС ` 
225 360:510 | 340:470 
Ple m pl | ОА e sam ШУЛ) | ЫБ 340-470 | 320-470 
іе < = 
- 
Е 265 | 255 | 245 | 235 | 225 | 215 | 205 | 430+580 380+540 
та | 5205Ш204 22 
> 5 355 ЈЕ 
St 52-3 U S 355 J0 
St 52-3 N S 355 J2G3 
- ОЙ 355 | 345 | 335 | 325 | 315 | 295 | 285 | 275 | 510-680 | 490-630 | 470-630 | 450-630 
| ro СИС 
| 2 № № тт 
Е 295 295 | 285 | 275 | 265 | 255 | 245 | 235 | 225 | 490-660 | 470-610 | 450-610 | 440-610 


St 60-2 Е 335 335 325 315 305 295 275 265 255 | 590-770 | 570-710 | 550-710 | 540-710 
St 70-2 E 360 360 355 345 335 925 305 295 285 | 690-900 | 670-830 | 650-830 | 640-830 


—r rr r rs 


Alungire (%) 


Marca otel 
= Ls = 5,65 4] mm 
Е Го я тїш 2 S, grosime (mm) 
: grosime (mm) grosime (mm) Temp 
5. за > 2 #35 | >а0' | 563 | >100 | >150 | CO | 540. | >150 
PU ШЕМ 0025 A E раз | <> <40 | <63 | <100 | <150 | <250 <150 | <250 
Ғы Те 12 18 
St 33 $ 185 š Е i Е : а " ` 
St 37-2 S 235 JR FA 
U St 37-2 $ 235 JRGI 
“17:51 9 31227 Генна 6 | 49 Ж Боли ао 
St37-3 U 523510 
та 16 | 17 22-7 м9 
St37-3 N $ 235 7263 : 24 
$ 235 1264 
S 275 ЈЕ 
e| SH 527510 Vb iE Ре 
sa St 44-3 N S 275 J2G3 
1 
= S 275 J2G4 4 E ~ 
- S 355 JR 
St 52-3 U S 355 JO 
| St52-3 N S 355 J2G3 2 ДРЕ 
d S 355 J2G4 
1 
z S355JK2G3 Зи ф (11 
~ S355JK2G4 
St 50-2 Е 295 E T i 
St 60-2 E 335 i xi i 4 = 
St 70-2 E 360 : : : Ne: Ё 


Inlocuieste: SR EN 10025 + A, - 1996 
- PRODUSE LAMINATE DIN OTELURI DE CONSTRUCTIE NEALIATA 


3.5. Proprietati tehnologice 


- sudabilitatea; 
- capacitatea de deformare la cald; 
- capacitatea de deformare la rece; 


Notare Capacitate pt. ? Capacitate pt. ? 
SR EN DIN SR ЕМ 
10025+A1 17100 10025+A1 
$ 235 JRC - = Q 
Q 
MELIA > NETT 


S 355 JRC 


Sgasi cac" PESE "T0118 
$ 235 12640 |  - |1019 


961 


S 275 J2G4C = 


D A — indoire la rece; В – profilare la rece in matrita; C – tragere la rece 


- starea suprafetei. 
4. Inspectie 
5. Marcare 


6. Reclamatii dupa livrare 


Inlocuieste: 
STAS 791 — 88 


SR EN 10083/1- 1995 


OTELURI PENTRU CALIRE SI REVENIRE 


Oteluri speciale 
1. Marci. Compozitia chimica pe otel lichid (%) si abateri admisibile 
Si Mn ig Cr Mo Ni V Ст+Мо+М1 
тпах max max 
0,40 = < 0,035 
А „035 = < 0,40 - A 
ы Т ҮЛЕ daa TN, ща 
2E25 0,22 + 0,40 + < 0,035 
3 : : « = 2 = 
3C 25 0.29 0,40 0.70 0,035 < 0,40 <0,10 < 0,40 0,63 
== аа е 
2C 30 0,27 + 0,50 + 
: : < < < 5 
ЗС 30 0,34 0,40 0.80 0,035 < 0,40 < 0,10 < 0,40 0,63 
0,50 + 
> < 0,40 < 0,10 < 0,40 = , 
0,02 + 0,04 У à - 
- < 0,035 
© есир —— < < <0,4 - 
3 0.02 + 0.04 0.40 0,10 0,40 0,63 
á 0,033 <0,10 | <0,40 у 0,63 
<0,10 < 0,40 - 0,63 
2С 55 
< <0,4 - 0 
3655 0,02 + 0,04 go 040 = 
2С 60 < 0,035 
= < < 0,1 < 0,4 - 0, 
3C 60 0,02 + 0,04 940 9.10 940 ш 
28Mn6 < 0,035 - 0,63 
38Cr2 x A 
38CrS2 0,02 + 0,04 
46Cr2 < 0,035 K г 
46С152 | 
E Ie — E == LL Ll. == 


[ 


86 


| 


Inlocuieste: 
STAS 791 — 88 


SR EN 10083 / 1 - 1995 
OTELURI PENTRU CALIRE SI REVENIRE 


Oteluri speciale 


Marci. Compozitia chimica pe otel lichid (%) si abateri admisibile (continuare) 


3 


Marca C »4 5 Cr Mo Ni V | uc 
34Cr4 D рми «0035 | 090- == [ | - | 
34Сг54 0,37 š 1,20 —c 
ст зе [у | мг үг. 
La meg (050 |20035 огои] 120 i - 
=. та SZ м ж Ws 
cca MP |40400) PEUT S E me 
E com T ice K. E ! - 
50CrMo4 o ° è 
36CrNiMo4 иа НЭГ | 
34CrNiMo6 "E 0,40 ча ; у 
ÈT ВЕ 
36CrNiMo16 СР 0,40 Он : 
51CrV4 ` а 0,40 " т Ци я 


661 


> 0,55 + < 0,55 


Abateni admisibile (%) pe produs 


< 2,00 + 0,05 


> 2,00 + < 2,20 > 2,00 + < 4,10 


мам” 72 Жа E 
<0,30 5 4025 +0,02 
> 0,30 =<0,50 | +0,04 


< 2,00 


Nota: La otelurile си 5= 0,020 + 0,040 abaterea = +0,004 


2. Simbol starea de livrare 


3. Simbolul starii 


TU sau fara simbol 
TS 

TA 

TN 

TQ+T 

TAC 


suprafetei 

HW sau fara simbol 
PI 

BC 

CW 

CC 


4. Alte determinari: 


- netratat 

- tratat pentru a se putea taia 

- inmuiat 

- normalizata 

- calita si revenita 

- recopt pentru globulizarea carburilor 


- bruta de deformare la cald 

- bruta de deformare la cald si decapat 
- deformare la cald si sablare 

- laminata la rece 

- turnat continuu 


calibilitate 

duritate (starea TS si TA si banda) in stare calita 
proprietati mecanice (calit revenit sau stare normalizata) 
puritate 


sb use 


002 


P 


SR EN 10083 / 1 - 1995 
OTELURI PENTRU CALIRE SI REVENIRE 
Oteluri speciale 


Inlocuieste: 
STAS 791 — 88 


5. Tratament termic (valori informative): 


Calire frontala 
Jominy 


Normalizare 
°C 


880 + 920 


Revenire 
2 


Calire 
РС 


860 -- 900 


Mediu racire 


2622435622 


2 258 510. 25 860 + 900 880 + 920 
2C 30; 3C 30 850 + 890 = 870 + 910 
26995990135 840 + 880 870 + 5 860 = 900 
2C 40; 3C 40 830 = 870 | apa sau ulei 550 + 660 870 + 5 850 + 890 
2C 45; 3C 45 820 + 860 850 + 5 840 + 880 
2С 50; ЗС 50 810 + 850 850+ 5 830 + 870 
2C 55; 3C 55 805 + 845 apa sau ulei 830 + 5 825 + 865 
800 + 840 820 + 860 
850 + 890 
46Ст2; 46CrS2 820 — 860 


34Ст4; 34Ст84 830 + 870 
37Ст4; 37CrS4 825 + 865 apa sau ulei 
41Ст4; 41CrS4 820 + 860 


540 + 680 


|_______5осмо _________820 + 860 ші | 540+680 | 
34CrNiMo6 830 = 860 
30CrNiMo8 830 + 860 
36CrNiMo16 865 + 885 


51CrV4 0 860 


+ У ОО 


SR EN 10083 / 1 


3C 22 OLC 20Х5 
20129 ОГС 25Х5 


STAS 791 — 88 
STAS 880 — 88 


MARCI ECHIVALENTE 


МЕ ие 
Germania 
No 


1.1151 Ck 22 
1.1149 


Marea Britanie Franta 


070М20 


070М26 


2C 30 OLC 30 XC 32 
OLC 30Х5 оо XC 32u 
OLC 35 XC 38 НІ 
OLC 35XS 1.1180 Ци XC 38 Hlu 
2C 40 OLC 40 Ck 40 080M40 XC 42 НІ 
3C 40 OLC 40Х8 1.1189 Cm 40 ХС 42 Hlu 
2C 45 OLC 45 Ck 45 080М26 ХС 48 НІ 
3C 45 OLC 45XS 1.1201 C45M2 XC 48 Hlu 
2C 50 OLC 50 1.1206 Ck 50 
2C 55 OLC 55 Ck 55 e XC 55 HI 
ЗС 55 OLC 55XS 1.1209 Cm 55 XC 55 Ни 
2C 60 OLC 60 1.1221 Ck 60 
3C 60 OLC 60XS Cm 60 07200390 5 
28Mn6 — е T—À4 М9 | — =a 
38CrS2 1.7023 38Crs2 - 38C2 u 
46CrS2 1.7025 46CrS2 = > 
34CrS4 1.7037 34CrS4 : 32C4 u 
37CrS4 1.7038 37CrS4 = 38С4 u 
41С154 40Cr10XS 1.7039 41С154 5 42С4 и 


coc 


Inlocuieste: 
STAS 791 – 88 


OTELURI PENTRU CALIRE SI REVENIRE 
Oteluri speciale 


SR EN 10083 / 1 - 1995 


MARCI ECHIVALENTE (continuare) 


SR ЕМ 10083 / 1 2 ын, = В: „= Germania Marea Britanie Franta 
25СІМо4 26MoCr11X 1.7218 25CrMo4 708M25 25CD4 
25CrMoS4 26MoCr11XS 1.7213 25CrMoS4 A 25CD4 u 
342MoCr11X 1.7220 708M32 34CD4 
34CrMoS4 34MoCr11XS 1.7226 34CrMoS4 x 34CD4 u 
42CtMo4 42МоС:11Х 1.7225 42CrMo4 708M40 42CD4 
42СтМо84 42MoCr11XS 157522) 42CrMoS4 ч 42CD4 u 
50CrMo4 = 1.7228 50CrMo4 708M50 E 
36CrNiMo4 34MoCrNi16 1.6511 36CrNiMo4 617M37 Е 
34CrNiMo6 34MoCrNi16 1.6582 34CrNiMo6 817M40 Е 
30CrNiMo8 Ж 1.6580 30CrNiMo8 823M30 30CND6 
36CrNiMol6 + Е 835М30 35NCD6 
50CrV4 1.8159 51CrV4 | 735A50 50CV4 


Inlocuieste: SR EN 10083 /2- 1995 
Б” OTELURI PENTRU CALIRE 51 REVENIRE 


Oteluri de calitate nealiate 


1. Marci. Compozitia chimica pe otel lichid (%) si abateri admisibile 


Alte elemente Abateri 
0,17 + 0,24 0,40 0,40 + 0,70 
0,22 + 0,29 0,40 0,40 + 0,70 779 
0,27 0,34 0,40 0,50 + 0,80 Ка 
5 < 0,045 
0,50 + 0,80 
Cr < 0,40 
0,50 + 0,80 Mo € 0.10 
0,42 - 0,50 0,50 а 0,80 Ni < 0,40 
0,47 + 0,55 0,60= 0.90 Cr+Mo+Ni < 0,63 
1С 55 0,52 + 0,60 0,40 0,60 + 0,90 
1C 60 0,57 + 0,65 0,40 0,60 + 0,90 
3 2. Simbol stare de livrare 
ТО sau fara simbol - netratat 
TS - tratat pentru a se putea taia 
TA - inmuiat 
TN - normalizata 
ТО-Т - calita si revenita 


3. Simbolul starii suprafetei 


HW sau fara simbol - bruta de deformare la cald 

PI - bruta de deformare la cald si decapat 
BC - deformare la cald si sablare 

CW - laminata la rece 

CC - turnat continuu 


4. Verificarea calitatii: conf. SR EN 10083 / 2-93 


ШОН 5К ЕМ 10083/2-1995 
à OTELURI PENTRU CALIRE SI REVENIRE 
- Oteluri de calitate nealiate 


MARCI ECHIVALENTE 


WERKSTOFF No STAS 880/88 


SR EN 10083 - 2 


150 683 – 1/87 


1C 25 C 25 1.0406 OLC 25 
C 30 OLC 30 
С 35 
C 45 OLC 45 


1С 60 к сн = | “Зи! 7" ОГС 60 


202 


5К ЕМ 10083/3-1998 
OTELURI PENTRU CALIRE SI REVENIRE 
Oteluri cu Бог 


Inlocuieste: 


1. Marci. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri admisibile (90) 


Mn 


20МпВ5 0,17 + 0,2 1,10 + 1,40 
30MnB5 0,27 + 0,33 1,15 + 1,45 
38MnB5 0,36 + 0,42 1,15 + 1,45 0,0008 + 


1,10 + 140 | Im 0,0050 
1,20 + 1,50 
1.40 + 1,70 
+ 0,0003 


2. Simbol stare де livrare 


U sau fara simbol - netratat 
5 - tratat pentru a se putea taia 
QT - durificat prin calire si revenire 


3. Simbolul starii suprafetei de livrare 


HW sau fara simbol - brut dupa deformare la cald 

СС - produse turnate continuu fara deformare 
PI - deformare la cald si decapate in acid 
BC - deformare la cald si sablare 


Nota: Pentru starea deformare la cald si prelucrare grosiera detaliile se convin in momentul cererii de oferta si al comenzii. 
4. Simbolul conditiilor de calibilitate este H 
5. Aptitudinea de taiere a semifabricatelor si barelor 


Мена: 20МпВ5; 30MnB5; 38MnB5 si 27MnCrB5 - 2 
Tratat:  33MnCrB5 — 2 si 39MnCrB6 — 2 


Inlocuieste: SR EN 10083 / 3 - 1998 
у OTELURI PENTRU CALIRE SI REVENIRE 
5 Oteluri cu bor 


6.  Calibilitate 


Distanta de la capatul calit 
|—— prezenți оф pane (из ТАШУ ji ПГ aov ГЕТ 40 
HRC 


3 
ШЖ toe j тэг 
am... 


Marca 


ОМОН min | 42 (741 | забиват резо 9р ээ” Беси e ит” 
шах | 56 | 55 | 55 | 54 RN | 0 37 | | 20” 


30МпВ5 + Н 


38MnB5 +H 


27MnCrB5-2 + H 


902 


33MnCrB5-2 + H 


39MnCrB6-2 + H 


7. Alte determinari: 
- marime graunte austeniti (la cerere) 
- control nedistructiv (la cerere) 
- continut incluziuni nemetalice (suplimentar - la cerere) 


MARCI ECHIVALENTE 


20MnB5 30MnB5 38MnB5 27МпСІВ5-2 | 33MnCrB5-2 | 39MnCrB6-2 | 


WERKSTOFF Мо 1.5530 1.5531 1.5532 1.7182 | 1.7185 1.7189 


— v TP 


SR EN 10088 / 3 – 1998 
CONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT SI PROFILE PENTRU 
UTILIZARI SPECIALE 


inlocuieste: 


1. Notare si comanda 
-  Simbolizarea alfanumerica si numerica 
- = Notarea in comanda: cantitatea, forma produsului, dimensiuni, standard solicitari, tip material, standard, simbolizare numerica si 
alfanumerica, tratament termic, tipul tehnologiei de fabricatie, document de inspectie 


Tipuri de tehnologii de fabricatie si de finisare a suprafetei 


Tratat termic, prelucrat (cojit), polizat Mai neted si mai stralucitor decat finisarile 
mecanic IE, ID si 1X 

Finisare uniforma. Modul si gradul de 
rectificare se convine 


1G sau 2G | Rectificat 


N 
i]: 


| | у В 


Mai neted si mai stralucitor decat finisarile 12 
ІР sau 2P | Polizat sau 2G. Modul si gradul de polizare se 
convine. 


Е қ a est = a : Forma produsului 
Abreviere Tip de tehnologie de fabricatie Finisarea suprafetei ШЕНІ ПЕНЕН 
sarma | bare | semif. | 
Laminat Ја cald, netratat termic, fara Acoperit cu tunder (о slefuire locala daca este 
1U : f X X X 
indepartarea tunderului necesara) 
Laminat la cald, tratat termic, fara Acoperit cu tunder (o slefuire locala daca este 
1C З É X X X 
indepartarea tunderului necesara) 
e T E ЈЕ Laminat Ја cald, tratat termic си Indepartarea aproape completa a tunderului x x x 
E T indepartarea mecanica a tunderului (pot ramane cateva puncte negre) 
E ID Laminat la cald, tratat termic, decapat Fara tunder Moor |” J | 
б 1 і : 
2 (сор! sau slefuit) 
Tratat termic, indepartarea mecanica sau | Neted stralucitor - mai neted decat finisarile 
2H па ~ я 
chimica а tunderului, laminat Ја rece ТЕ, ID sau 1X 
8 2D Deformat la rece, tratat termic, decapat Mai neted decat finisarile 1Е sau 1D 


= - 


SR EN 10088/ 3 – 1998 


ONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT SI PROFIL! 


дела с 


Clasificare – marci de otel 


feritice; 

martensitice; 

durificate prin precipitare; 
austenitice; 

austenito — feritice. 


Conditii tehnice 


Compozitia chimica 


Simbolizarea otelului 


807 


UTILIZARI SPECIALE 


Compozitia chimica (96) 


Wr eM 7 ви а 
тах тах пах 


OTELURI FERITICE - STANDARDIZATE 


< < 
ай x SE je |e SE 
2) 
о aa жан 227 


шир 


X2CrMoTiS18-2 


1.4016 ka 
1.4105 | $ 

i 0,08 
< 

1.4143. | обв 
< 

| л? 


1,00 0,040 | 0,030 2 шин 


OTELURI FERITICE - SPECIALE 


0,15 


OTELURI MARTENSITICE - STANDARDIZATE 


1,00 : 0 


„040 
0,16 2) 
1,00 1,50 0,040 | 0,030 2 
1,00 1,00 0,040 


Га | па | па 


RO = 
3 — 
14,00 0,50 
H| вых 
17,50 E 2 
17,50 


н = 16,00 6,50 ? 
Х7СІМІА1176-74 | 1.4568 0.09 0,70 1,00 0,040 | 0,015 2 | 18:00 F - | 780 | А = 0,70=1,50 


OTELURI MARTENSITICE - MARCI SPECIALE 
21122 11 1 2512 
а | ал | мо [oe алое — [i 38 [> | > — 
E е [е [ше [ишт > | ЕР | 

1,00 1,00 { { 


X39Cr13 


X46Cr13 


Х50СтМоу15 


X14CrMoS17 


X39CrMo17-1 


X29CrS13 


X70CrMo15 


X105CrMo17 


X90CrMoV18 = У =0,07-0,12 


erc SR EN 10088 / 3 – 1998 
hes CONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT 51 PROFILE. PENTRU 
J UTILIZARI SPECIALE 


2,0 


X8CrNiS18-9 1.4305 
X6CINITi18-10 1.4541 


X4CrNi 18-12 


ТЕ 


2,00 


Simbolizarea otelului Compozitia chimica (%) 
т 51 Mn Р 5 Е 
Alfanumerica W С | | N Cr Mo | Ni Alte elemente 
max max max nax 
OTELURI AUSTENITICE - STANDARDIZATE 
, 0,05 16,00 < 6,00 
X 10CrNi18-8 1.4310 0, 15 2,00 2,00 0,045 0,015 0,11 19.00 0.80 | 9.50 = 
17,50 8,00 
2) > > , 
X2CrNi18-9 1.4307 0. oa 2,00 0,045 | 0,030 0,11 19.50 10.00 
2 18,00 10,00” 
X2CrNi 19-11 1.4306 0, 5, 2,00 0,045 10,030 20,00 12,00 
2) 17,00 8,00 
Х5С:М118-10 1.4301 Fam 2,00 0,045 | 0,030 19,50 10,50 


ши 
ші 


2,00 0,045 | 0,0302 


X2CrNiMo17-12-2 2,00 0,045 | 0,030? 


X5CrNiMo17-12-2 1.4401 2,00 0,045 | 0,030? 


X6CrNiMoTil17-12-2 1.4571 


ХЗСгМІМо17-13-3 1.4436 


2,00 0,045 


2,00 0,045 


2,00 0,045 


— шин —————— Áo 
Т 17,00 | 250 12.50  — a 


2) 
2,00 0,045 | 0,030 | 0,11 | 19:00 300 | 1500 | | 
| < 
X6CrNiNb 18-10 1.4550 


OTELURI AUSTENITICE - MARCI SPECIALE у 
шш [195] | ЕТ TE 


16,50 2,00 10,50 Nb = 10xC 
2) 17,50 300 | 13,00% 
0,045; арай 19.50 | 400 | 16.00 
< 16,50 < 14.00 
Note:  ! Elementele care nu figureaza in table, nu pot fi adaugate intentionat in compozitia otelului decat de comun accord; 
2) La cerere S < 0,015%; 


Э La cerere С poate Я mai mic decat cel prescris; 
9 La cerere Ni < 8,30%; 
ә > Continutul maxim de nichel poate fi marit la cerere astfel: 
24 - 0,5% (пут) pentru М1.4571; 
1,0% (m/m) pentru W 1.4306; 1.4406; 1.4428; 1.4436; 1.4438; 1.4541; 1.4550; 
= 1,5% (m/m,) pentru W 1.4404. 


XICrNiSi18-15-4 


Continuturile specifice pentru | Abateri admisibile Continuturile specifice pentru Abateri | | 
Element À Sul D Element д E. uo m 
analiza chimica pe produs (90) (96) analiza chimica pe produs (96) admisibile (96) 
> 10,50 + « 15,00 ac До) 
tem > 0,03 + < 0,20 + 0,01 Crom > 15,00 + < 20,00 + 0,20 
> 0,20 + <0,50.. + 0,02 > 20,00 + < 28,00 + 0,25 
> 0,50 + < 1,20 + 0,03 <0,60 + 0,03 
Siliciu < 1,00 + 0,05 Molibden > 0,60 + < 1,75 + 0,05 
| > 1,00 + < 2,00 + 0,10 > 1,75 + < 7,00 +0,10 
Mangan < 1,00 + 0,03 Niobiu < 1,00 + 0,05 
> 1,00 + < 2,00 + 0,04 < 1,00 + 0,03 
«0,045 + 0,005 > 1,00 + < 5,00 + 0,07 
< Nichel 
= Sulf > 10,00 + < 20,00 
> 0,15 + < 0,35 > 20,00 + < 32,00 
Azot > 0,05 + < 0,35 < 0,80 
Aluminiu > 0,70 + < 1,50 < 1,00 
< 1,00 + 0,07 Vanadiu < 0,20 
Cupru 


Inlocuieste: 
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Д 


> 1.00 + < 5,00 


Nota: O Раса se efectueaza analiza pe diferite produse саге provin din aceeasi sarja si continutul unui element determinat nu este 
cuprins in limitele compozitiei chimice specificate pentru analiza pe otel lichid, se admite ca acest continut sa fie mai mare decat valoarea 
maxima fixata sau mai mic decat valoarea minima fixata, dar nu amandoua pentru aceeasi sarja. 


3.2. Tipuri de tehnologii de fabricatie a suprafetei 


gIT 


Abrevieri 
2) 


1) 


Tip tehnologie de fabricatie Finisarea suprafetei 


Deformare la cald 


Deformare la rece 


2H 


bare 


Observatii 


Laminat la cald, netratat termic | Acoperit cu tunder (o slefuire 
fara indepartarea tunderului locala daca este necesar) 


Indicat pentru produsele destinate 
prelucrarii ulterioare, la cald. 

Pentru semifabricate se poate recomanda 
slefuirea pe toate fetele. 


» 


| 


) 


Laminat la cald, tratat termic 3 Acoperit cu tunder (o slefuire 
fara indepartarea tunderului locala daca este necesar) 


Indicat pentru produsele destinate 
prelucrarii ulterioare, Ја cald. 

Pentru semifabricate se poate , specifica 
slefuirea pe toate fetele. 


Laminat la cald, tratat termic “ 


си indepartarea mecanica а 
tunderului 


Indepartarea aproape completa 
a  tunderului (pot ramane | X 
cateva puncte negre) 


ulterioare. 


Laminat la cald, tratat termic 
decapat 

Laminat la cald, tratat termic 
ebosat (cojit sau slefuit) 


Fara tunder x 


Aspect metallic curat - 


Tipul ales de indepartare mecanica а 
tunderului (slefuire, cojire sau curatare cu 
alice) este lasat la alegerea producatorului 
in lipsa unei indicatii contrare. Indicat 
pentru produse destinate prelucrarii 


- | Tolerante» IT 14. 99 


3 


i tat termic 7, 5 қ 
УНИ NAMUR э Neted stralucitor, mai neted 
sD À decat finisarile 1E, 1D sau 1X 

chimica a tunderului 


In functie de gradul de deformare, 
rezistenta la tractiune este marita la 
produsele deformate la rece, fara 
tratatment termic ulterior mai des pentru 
otelurile austenitice. 

Tolerante: 119 = IT11 99 


Deformat la rece `”, 
tratat termic ” decapat 
(SK la plassed-dresat ) 


Mai neted decat finisarile 1E 
sau ID 


Tratat termic 2 prelucrat | Mai neted si та stralucitor 


(cojit) polizat mecanic decat finisarile 1E, 1D si 1X 


Finisarea pentru obtinerea unei ductilitati 
bune (extrudare la rece) 


Prefinisare pentru tolerante restranse. 
Tolerante: 119-1Т11 99 
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Inlocuieste: 


Forma produsului 


1) 


Tip tehnologie de fabricatie Finisarea suprafetei Observatii 


Abrevieri 
2) 
sarma 


Rugozitatea poate fi specificata. Finisarea 
pentru tolerante restranse. Se obtine 
plecand de la 1E, 1D, 2H sau 2B. 
Tolerante > IT 11. 99 

Rugozitatea poate fi specificata. Finisarea 
pentru tolerante ISO. 

Se obtine plecand de la 1E, 1D, 1G, 2G 
sau 2H. Tolerante 211 11 99 


Finisare uniforma. Modul si 


Rectificat : : 
gradul de rectificare se convine 


Е 
Mai neted si mai stralucitor 
decat 10 я 20. Modul si 
gradul de polizare se convine. 


Polizat 


PIC 


Note: D Tipurile tehnologiei de fabricatie si finisarile nu sunt valabile pentru toate otelurile; 
? Prima cifra: 1- deformat la cald; 2 — deformat la rece 
% Pentru marcile. feritice, austenitice si austenito-feritice, tratamentul termic poate fi omis daca conditiile de prelucrare la cald si 
de racire ulterioare permit garantarea caracteristicilor mecanice pe produs si rezistenta la coroziune; 
9 Procedeul de prelucrare la rece, tragere la rece, strunjire sau rectificare este lasata la alegerea producatorului cu conditia ca 
prescriptiile referitoare la tolerante, la dimensiuni si la rugozitatea suprafetei sa fie respectate; 
> Pentru informare; 
9 O toleranta precisa in limitele admisibile trebuie sa faca obiectul unui accord in momentul cererii de oferta si al comenzii. 


512 


3.3. Caracteristici mecanice 
OTELURI БЕКІТІСЕ - in stare recoapta *, la temperatura ambianta 


HB 1) 2) Rpo2 3) Rm 2) 3) 
N/mm? N/mm? 
max max = min 

OTELURI FERITICE - STANDARDIZATE 


100 200 260 | 450 = 600 nu 
25 200 230 400 = 630 20 nu nu 

100 200 240 400 + 630 20 da nu 

100 200 250 430 + 630 20 nu nu 
100 200 440 + 660 

OTELURI FERITICE – STANDARDIZATE 


Х2С:М011818-2 | 1.4523 100 200 mM ii == | 


Note: |! Numai pentru informare; 
2 Pentru profile si bare cu grosimi < 35 mm care au fost supuse unei treceri finale la rece, valorile maxime ale duritatii HB sau valorile 
maxime ale rezistentei la tractiune pot fi majorate cu 60 unitati si respective cu 150 N/mm°: 
3) Pentru sarme se aplica numai valorile rezistentei la tractiune; 
9 Daca au fost supuse la incercari conform EN 114. 
ж Tratamentul de recoacere poate fi omis daca conditiile de lucru la cald si de racire ulterioara permit garantarea caracteristicilor 
mecanice ale produsului si rezistenta la coroziune intergranulara definite de EN 114. 


Rezistenta la coroziune 
intergranulara ? 
in st de livrare dupa sudare 


Simbolizarea otelului 


Alfanumerica | W 


X2CrNi12 
X6Cr13 
X6Cr17 
X6CrMoS17 
| X6CrMo17-1 | L4113 


da nu 


feo SR EN 10088/3-98 
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OTELURI MARTENSITICE - in stare tratat - termic, la temperatura ambianta 
Simbolizarea otelului Grosime С нв > Rpo2 e Rm ? 
(d) termic !! N/mm? N/mm? 
Alfanumerica | W mm max min 
OTELURI MARTENSITICE - STANDARDIZATE 
A 220 ? max 730 ? 
X12 : 
С Зи < 160 SE 650 4 он 650 = 850 
тах 730 ? 
1 
X12CrS13 ЕЕ 
mr анана ве а ат 
X20Cr13 от 70 | - | 50 | 2700-850 
> 800 + 950 
? | X30Cr13 
8 650 850 + 1000 
X39Cr13 = max 800 ? 
X46Cr13 mmm 
X50CrMoV15 max 900 ? 
max 730 ? 
E u = 
X39CrMo17-1 -42-- 
| 14 
X17C1Ni16-2 1.4057 12 


ше 


OTELURI MARTENSITICE - МАКС! SPECIALE 


Х29С1513 1.4029 


X70CrMo15 1.4109 


X105CrMo17 1.4125 
X90CrMoV18 1.4112 
Note: D A —recopt, QR - calit si revenit; 


2 Cu titlu informativ; 
3) Pentru sarma semifabricat se aplica numai valorile rezistentei la tractiune; 
9) Pentru profile si bare cu grosimea < 35 mm care au fost supuse unei laminari finisate Ја rece, valorile HB max sau Rm max pot fi 
majorate cu 60 unitati respectiv 150 N/mm*.. 


OTELURI MARTENSITICE - DURIFICABILE РЕМ PRECIPITARE – tratate termic, la temperatura ambianta 


Simbolizarea otelului Grosime 


Tratament 


termic ” 


Alfanumerica 
X7CrNiA117-7 d max | max 850 | 


Note: D AT- recopt – punere in solutie, P - durificat prin precipitare, Г. - longitudinal; 
2) Cu titlu informativ; 
3) pentru sarma de arcuri trasa si ecruisata cf. EN 151 - 1. 


816 


Inlocuieste: 


SR ЕМ 10088 / 3 - 98 


UTILIZARI SPECIALE 
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OTELURI AUSTENITICE - in stare tratat — termic, la temperatura ambianta 


Limita de curgere ДӘРЕ! КУ Rezistenta la 
Simbolizarea otelului Grosime 132) N/mm? Rm ?? 9b J coroziune 
HB | : : â i A 
(d) min N/mm min min intergranulara 
: mm 3) 3) in st de dupa 
OTELURI AUSTENITICE - STANDARDIZATE 
X10CrNi18-8 1.4310 <40 230 195 | 230 | 500+750 | m | nmu 
<160 
X2 118- „4307 21 175 210 = d d 
CrNi18-9 1.430 160 « d < 250 5 450-680 а а 
X2CrNi19-11 1.4806, | ы 215 | 180 | 215 | 460+680 da da 
: 160 < d < 250 
Р < 160 mu m 
XSCINI18- .4301 |___-160 — | 215 225 + 
ERR 160 < d < 250 25 | во | о nu [| m 
X8CrNiS18-9 1.4305 : nu 
X6CrNiTi18-10 


160 < d < 250 


X4CrNi18-12 


< 160 
160 < d < 250 


X2CrNiMo17-12-2 


XSCrNiMo17-12-2 


X6CrNiMoTi17-12-2 


X2CrNiMo17-12-3 


1.4432 


< 160 
160 <d < 250 


< 160 
160 < а < 250 


160 < d < 250 


160 < d < 250 


5) 


5 
= 


= 
= 
2 


[5% 
ы 
iaz, 
ы 


617 


i < 160 40 | - 110! - 
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 500=700 | 
Заре 160 < d < 250 mi |1260 


` da пи 
x E sl = эз эж КЕКЕ 
өм EDEN 


OTELURI AUSTENITICE — MARCI SPECIALE 


? < 160 40 - 100 - 
- 4 230 20 240 10+740 d d 
X6CrNiNb18-10 1.4550 160 < d «250 5 á ; 30 a 60 а а 
: 5 160 35 - 100 - 
-12- i 2 215 250 -74 
X6CrNiMoNb17-12-2 1.4580 160 <d « 250 30 510-740 = 30 - 60 да да 
5 < 160 40 - 100 - 
X2CrN 18-15- 44 215 2 235 + а а 
rN1Mo18-15-4 1.4438 160 < d = 250 00 5004-700 г 30 60 а а 
« 160 40 - - 
XICINISi18-15- 1.4361 өні 230 210 240 = d 
Note: D Cu titlu informativ; 


2) Pentru profile 81 bare cu sectiunea < 35 mm care au fost supuse unei deformari la rece finale, valorile maxime ale duritatii sau valoarea 
maxima a rezistentei la tractiune pot fi majorate cu 100 unitati si respective cu 20 Мт? si valoarea minima a alungirii la rupere poate fi 
diminuata cu 20%; 

Pentru sarmele semifabricat se aplica numai valorile rezistentei la tractiune; 

^ Daca au fost supuse la incercari in conformitate cu EN 114; 

Tratament de sensibilizare de 15 minute la 700*C urmat de racire in aer. 


Valorile minime ale limitei de curgere Rp0,2 (N/mm2) la temperatura ridicata a otelurilor inoxidabile 


| Temperatura °C 

100 | 150 | 200 250 | 300 350 

Alfanumerica Ер0,2 (N/mm2 
OTELURI FERITICE - STANDARDIZATE 


X2CrNi12 
X6Cr13 
X6Cr17 


X6CrMoS17 | ia к ao SE E DNE 155 [t - EE 
X6CrMo17-1 n 220 о 20588 200;  Ї > -.4 
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Valorile minime ale limitei de curgere Rp0,2 (N/mm?) la temperatura ridicata a otelurilor inoxidabile (continuare) 


Trat | Тетрегашга “С 
ез 100 150 200 250 300 350 | 400 450 | 500 550 


Simbolizarea otelului 


Alfanumerica Rp0,2 (N/mm^) 
OTELURI FERITICE - MARCI SPECIALE 
X2CrMoTiS18-2 Г 14523 | А 250 | 240 | 230 220 210 2()5 ЕН | Ева) үнэн RR e - 
OTELURI MARTENSITICE - STANDARDIZATE 
X12Cr13 1.4006 | ОТ 650 | 420 е за 
ОТ 700 | 460 
X20Cr13 13021 | OT вш 915 
Хз9СпМо17-! 14122 | ОГ750 | 540 
` X17CrNi16-2 1.4057 = 200 22 
OTELURI AUSTENITICE - STANDARDIZATE 
X10CrNi18-8 14310 | АТ | - | - | | = 2D < - - 
X2CrNi19-11 1.4306 AT [е 89 85 81 80 
X5CrNi18-10 1.4301 AT 104 95 92 90 
X6CrNiTi18-10 1.4541 | АТ 155 145 136 125 121 119 118 
1.4303 | АТ 95 92 90 
150 137 127 119 113 108 103 100 98 
1.4401 АТ 175 158 | 145 135 127 120 115 112 110 108 
X6CrNiMoTi17-12-2 | 1.4571 АТ 185 175 165 155 145 140 135 131 129 127 
X2CrNiMo17-12-3 1.4432 AT 165 150 137 127 119 113 | 108 103 100 98 
X3CrNiMo17-13-3 1.4436 AT 175 158 120 115 112 110 108 
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 AT 165 150 137 127 113 108 103 100 98 


ITZ 


X6CrNiNb18-10 


Temperatura "С 


100 


X6CrNiMoNbl 7-12-3 


ХІСІМІ5118-15-4 


ЕТ | 14438 | AT | 
14361 | AT | 185 | 160 | 


Valorile minime ale limitei de curgere Rp1,0 (N/mm?) la temperatura ridicata a otelurilor inoxidabile 


150 


| 200 250 | 300 


| 350 


Rp0,2 (N/mm?) 


157 


WEE | 


OTELURI AUSTENITICE - MARCI SPECIALE 


400 


450 


131 


129 


120 


PRE | 


140 135 
120 Битгий 


ua 


110 


108 
Z ие» 


Simbolizarea otelului Trat. dierperatura “С 
"v 100 150 | 200 | 250 300 350 400 | 450 | 500 550 
Alfanumerica | w | Ёр1,0 (N/mm?) 
OTELURI AUSTENITICE - STANDARDIZATE 
X10CrNi18-8 1.4310 | АТ - - - А-а-а С 
X2CrNi18-9 145 135 127 121 16 112 109 108 
X2CINi19-11 145 135 127 121 116 112 | 109 108 
XSCINi18-10 170 155 145 135 129 125 122 120 120 
Х6СІМІТІ18-10 1.4541 АТ 205 195 185 175 160 156 152 149 147 
ХАСТКИ18-12 1.4303 АТ 190 170 155 145 135 129 125 122 120 120 
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 E 200 180 165 153 145 
XSCrNiMol 7-12-2 13951: 137 
| хесвимету7 22 [ias ат | zs | зове | ша Гэв | и 19 | e — 160 | 158 157 
180 | 165 153 128 | 127 
Х3СІМ1М017-13-3 1.4436 190 175 165 150 145 141 
X2CrNiMo18-14-3 1.4435 200 180 165 153 139 135 130 
OTELURI AUSTENITICE - MARCI SPECIALE 

-хөсікімыял0 [usso] AT [no | 185 | 185 115 — 167 
| X6CrNiMoNb17-12-3 | 1.4580 | АТ | 221 | 206 | 196 186 175 828—315 0 ШЕГЕН БЕГІН 
1.4438 AT 206 186 177 167 | 157 | 150 144 140 168 136 
XICrNiSI18-15-4 1.4361 | АТ 210 190 175 | 165 150 š " 


Simbolizari: A — recopt; 


QT – calit si revenit; 


P — durificat prin precipitare; 


AT — recoacere de punere in solutie 


TTT 
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Caracteristici mecanice la temperatura ambianta a otelurilor inoxidabile in stare ecruisata 


“neante CONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT 51 PROFILE PENTRU 


Simbolizarea otelului Nivel de rezistenta Кроз 8 Ет 
la tractiune Маа N/mm2 
Alfanumerica Numerica (W) min 
OTELURI MARTENSITICE – STANDARDIZATE 
X14CrMoS17 1.4104 (БО | 440 E 550 = 750 


AE Es 


X2CrNi18-9 


X2CrNi19-11 


XSCINi18-10 


OTELURI AUSTENITICE – STANDARDIZATE 


700 + 850 


800 = 1000 
700 + 850 


800 = 1000 
700 + 850 


Х8Сг\ї$ 18-9 


800 = 1000 


700 + 850 


X6CrNITi18-10 


X2CrNiMo17-12-2 


X5CrNiMo17-12-2 


800 = 1000 
700 = 850 


800 = 1000 


X6CrN:MoTi17-12-2 


Note: 


700 = 850 


800 + 1000 


700 = 850 


800 - 1000 


700 -- 850 


810- 1000 


D Diametrul maxim pentru acest nivel де rezistenta se recomanda sa nu depaseasca 25 mm si sa faca obiectul unui contract producator / beneficiar; 
? Diametrul maxim pentru acest nivel de rezistenta se recomanda sa nu depaseasca 35 mm si sa faca obiectul unui contract producator / beneficiar. 


Date referitoare la temperaturile de deformare la cald si la tratamentul termic pentru otelurile inoxidabile 


OTELURI ЕЕКШСЕ 


Simbolizarea otelului 


Deformare la cald 


Temperatura °C 


Simbol de 


OTELURI FERITICE - STANDARDIZATE 


Alfanumerica Numerica 

X2CrNi12 

X6Cr13 

X6Cr17 1.4016 
X6CrMoS17 1.4105 
X6CrMo17-1 1.4113 

| 
X2CrMoTiS18-2 1:4523 


OTELURI MARTENSITICE 


ETZ 


X12Cr13 


Simbolizarea otelului 


680 = 740 

750 + 800 
1100 – 800 aer A 

750 = 850 


tratament termic | Temperatura °С ? 


aer 


OTELURI FERITICE - MARCI SPECIALE 


1100 + 800 


аег 


А 


| 1000 = 1050 


aer 


Deformarea la cald 
Temp Tip de 


Х12С:513 


X20Cr13 


X30Cr13 


°С 


racire 


Simbol 
trat. 


Recoacere 


Revenire " 


) Тар де Тетр 2 
ec racire SG racire 


Tip de 


950+1000 680 + 780 


1100+800 


racire 


950+1000 | ulei, aer 680 + 780 


950-1050 


650 + 750 


ulei, aer 


600 + 700 


950-1050 


ulei, aer 


625 = 675 


Inlocuieste: 
= Ё 
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NTRU 


X2CINi18-9 


CONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT SI PROFILE PE 
UTILIZARI SPECIALE 
Simboli vate Deformarea la cald Simbol Recoacere Calire Revenire !! 
ина Temp Tip de trat. Temp 2 = ще 2) Temp ? 
Alfanumerica w °C racire termic Ш» °C racire 28 “С 
OTELURI MARTENSITICE - STANDARDIZATE 
X39Cr13 1.4031 me 2 3 = 
Х46Ст16 1.4034 E Е = 
lenta A 50 — 850 tor, 
Х50СІМОУ15 14116 $ а T cuptor cacr 3 Е E 
sus к” ра QT650 : z 950=1070 | ulei, aer 550-650 
1100--800 А 750-850 | cuptor, aer | - Š Е 
еш QT750 - 950-1060 | ulei 650 = 750 
racire = a E 
t lenta ға 
№ | X17CrNi16-2 1.4057 < QT800^ h 9501050, | ulei, aer E > E. 
QT900 5 950-1050 | ulei, aer 600 = 650 
ЕТ OTELURI МАЕТЕМУ ПСЕ - MARCI SPECIALE 
| X29CrS12 1.4029 CU 27 : Е 
Е 1100=800 е - 950-1050 | ulei, aer 625--675 
Х70СІМо13 | 14109 тен 750-800 - - E 
X105CrMo17 1.4125 1100--900 780-840 cuptor, aer - - = 
X90CrMoV18 1.4112 1100-4800 i - - - 
OTELURI AUSTENITICE 
À Si | я + - n 
Р чы uini Deformarea la cald imbo eale ЕЭ punere in solutie 
Шетін Тір 4е гасіге ~ x Геша Тір де гасіге 
Alfanumerica | № °C P termic °C P 
OTELURI AUSTENITICE - STANDARDIZATE 
X10CrNi18-8 


1000 – 1100 


apa. aer 


10) 


Х2Стми9-11 1.4306 
X5CrNi18-10 
1000 = 1100 


1000 = 1100 


X2CrNiMo17-12-2 1.4404 1200 = 900 aer AT ара, aer |9 
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 
X6CrNiMoTil7-12-2 1.4571 


X2CINiMol 7-12-3 1.4432 10200060 
X3CrNiMol7-13-3 1.4436 
X2CrNiMol8-14-3 1.4435 


1150 + 850 1020 = 1120 10) 
Гн ње. ~ d 
" 1100 = 1160 


9 Note: P In cazul epruvetelor pentru tratament termic simulat, temperaturile de t.t. trebuie sa faca obiectul unei intelegeri producator / beneficiar; 
2 Daca tratamentul termic se efectueaza in cuptor continuu, se recomanda utilizarea temperaturilor situate la limita superioara a 
intervalului propus sau depasirea acestuia; 

3) Se recomanda о recoacere dubla; 
9 Тп cazul in care continutul de Ni este situat la limita inferioara, o recoacere simpla 1а 670 + 720*C poate fi suficienta; 

Revenire dupa transformare martensitica; 

Durata minima de 2x4h sau 1x8h; 

Nu se aplica direct, dupa calire de punere in solutie se recomanda o durificare prin precipitare, pentru evitarea formarii fisurilor; 

Calirea de punere in solutie poate fi omisa daca conditiile de prelucrare la cald si de racire ulterioara permit garantarea 

caracteristicilor mecanice ale produsului si rezistenta la coroziune intergranulara definite de EN 114; 

9 Pentru tratamentul termic considerat ca facand parte din prelucrarea ulterioara se recomanda alegerea valorilor situate la limita 

inferioara a intervalului specificat pentru calirea de punere in solutie. Daca temperatura de deformare Ја cald nu este mai mica decat 

temperatura cea mai scazuta precizata pentru calirea de punere in solutie, limita inferioara a temperaturii corespunzatoare otelurilor: 
- care nu contin Mo, este de 9809С 
- care contin Мо < 3,00%, este де 1000*C 
- care contin Mo > 3,00%, este de 1020*C 
19 Revenire suficient de rapida. 


OTELURI AUSTENITICE - MARCI SPECIALE 


e ~ в 
S — > 


------ аша > > P / sJ A E c O aH GÇ 


occ 
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УНР CONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT SI PROFILE PENTRU 
UTILIZARI SPECIALE 
MARCI ECHIVALENTE 
EN10088/1 AISI / 
став w DIN ы STAS AENOR BS GOST ӘЖЕ 
X6Cr13 1.4000 X6Cr13 Š 78С12 403517 08Н13 403 
4105 
X6CrA113 1.4002 X6CrA113 7AICr130 юм 78СА12 405517 - 405 
X2CrNi 12 1.4003 Х20111 - 78СМТ12 Е = 9 
Х12С:513 1.4005 ° 711СЕ13 416821 i 416 
X12Cr13 1.4006 X12Cr13 10Cr130 Z10C13 410521 12Н13 410 
410С21 15НІЗІ, СА15 
ANCIA 
X6Cr17 1.4016 X6Cr17 8Cr170 78С17 430817 12Н17 430 
430518 
X20Cr13 1.4021 X20Cr13 20Cr130 Z20C13 420837 20H13 420 
X30Cr13 1.4028 X30Cr13 30Cr130 Z30C13 420545 30813 420Е 
733С13 
X29CrS13 1.4029 
X39Cr13 1.4031 40Cr130 740С14 40Н13 
Х46Сг!3 1.4034 Х46С113 T4ONiCr130 7344С14С (420545) 40H13 
Z38C13N 
X17CrNi16-2 1.4057 X17CrNi16-2 22NiCr170 Z15CN16-02 431829 | 20H17N2 431 
6580 
= Х14С:М0817 1.4104 Х14С:М0517 213СЕ17 4 4306 
Х70СгМо15 1.4109 Z70CD14 |: 
X90CrMoV18 1.4112 X90CrMoV18 90VMoCr180 440B 
X6CrMol7-1 14113 X6CrMoI7-1 434817 434 
Х50СІМОУ15 1.4116 45VMoCr1 15 
X39CrMo17-1 1.4122 X35CrMo17 35MoCr165 38CD16.1C1 
X105CrMo17 X105CrMo17 | ZI00CD17 (95H18) 
1MoCr260 ua "e 


106 


X5CrN115 1.434 х5стчи: SNIC Z3*CNI9-I0FF 304511 
Z5CN17-08 3045 15 
Z6CN18-09 304S16 
ZICN18-09 304517 
LW21 
LWCF-21 
304831 
X4CrN118-12 1.4303 Z5CN18-11FF 305S17 06H18N11 
XACINi18-12 305519 
X8CrNIS18-9 1.4305 Z8CNF18-19 303522 
X8CrNiS18-9 ` a. 303S21 
X2CrN119-11 1.4306 X2CrN119-11 2NICr185 Z1CN18-12 304S11 03Н18Х11 
72СМ18-10 LW20 
73СМ19-10М LWCF20 
Z3CNI8-10 5536 
Z3CNI9-11 T74 
Z3CN19-11FF 304C12 
š (LT196) 
305S11 
X10CrNi18-8 1.4310 X12CrN117-7 Z11CN17-08 301521 
711СМ18-08 301522 
712СМ18-09 
ХОСІҺІМ18-10 1.4311 ХОСІМІМ18-10 73СМ18-07А? 304561 
Z3CN18-10Az 
X3CrNiMo13-4 1.4313 X4CrN113-4 Z4CND13-4M 425С11 
(X3CrNiMo13-4) Z6CN13-4 425C12 
Z8CD17-01 
X2CrNiN18-7 1.4318 ZI 1CNS17-07Az 
ХІСІМ125-21 1.4335 X1CrNi25-21 
X1CrNiSi18-15-4 1.4361 ХІСІМ15118-15 | ZICNS17-15 
X2CrNiN23-4 1.4362 X2CrNI1N23-4 Z3CN23-04Az 


и с 


SR ЕМ 


10088 / 3 – 98 


UTILIZARI SPECIALE 


ONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT SI PROFILE PENTRU 


DIN 


[ra 


X2CrNiMoN25-7-4 
X2CrNIMoN 17-13-3 
Х2СІМІМО18-14-3 


ЕМ10088/1 w 
SR EN 10088 
X5CrNiMo17-12-2 1.4401 
X2CrNiMo17-12-2 1.4404 


1.4410 


| 


STAS 


XSCrNiMo17-12-2 


X2CrNiMo17-12-2 


1.4429 
1.4435 


X2CrNiMoN 17-13-3 
X2CrN1Mo18-14-3 


X3CrNiMo17-13-3 


1.4436 


XSCrNiIMo17-13-3 


> 
X2CrNiMoN17-11-2 1.4406 | Х2СІМІМОМ17-11-2 p- 
A4. 


ү a] 
2МоМіС:175 


AISI / 
AFNOR BS GOST SAE 
Z3CND17-11-01 316513 
Z6CND17-11 316817 
Z6CND17-11-02FF 316819 
ZICND17-11-02 316531 
ZICND17-12-02 316533 
Z2CND17-12 316811 3161, 
Z2CNDI18-13 316513 
Z3CND17-11-02 316S14 
Z3CND17-12-02FF 316S31 
Z3CND18-12-02 316S42 
Z3CND18-12-03 S537 
Z3CND19-10M 316С12 
4175) 
5161 
Z3CNDI7-11Az 316561 316LN 
316563 
Z3CNDI7-12Az 316563 316LN 
Z3CND17-12-03 316811 | 03H17N14M3 316L 
Z3CND18-14-03 316513 
316514 
316531 
LW22 
LWCF22 
Z6CND18-12-03 316519 316 
27СМ18-12-03 316531 
316533 


| 


— 


X2CrNIMO018-15-4 1-438 , — X2CrNIMOIS-15-4  ZPCMDI9-15-04 317572 JIA 
| Z3CND19-15-04 | | 
X2CrNiMoN17-13-5 1.4439 | Х2СІМІМОМ17-13-5 Z3CND18-14-05Az 
X3CrNiMoN27-5-2 1.4460 X4CrNiMoN27-5-2 (Z3CND25-07Az) 329 
Z5CND27-05Az 
X2CrNiMoN22-5-3 1.4462 X2CrNiMoN22-5-3 Z3CND22-05Az 318S13 
(22 CND24-08Az) 
(Z3CND25-06-03Az) 
X2CrNiMoCuWN25-7-4 | 1.4501 = 
1.4505 | X4NiCrMoCuNb20-18-2 
X2CrTiNb18 Z3CTNb18 
X3CrTi17 8TiCr170 7АСТ17 | 08Н17Т XM8 
X3CrTi17 430Ti 
439 
X3CrNb17 | аб ја] не . 2 n Шиш Z4CNb17 
3 409819 
Qi ID i220 d о 
| слита __| 1451 | “ЖЕСЕ 7! |.2TiMoecuao0 | Ti—a= LI || 443:444 
XINiCrMoCuN25-20-7] | 1.4529 | XINiCrMoCuN25-20-6 | | | 
X8CrNiMoA115-7-2 Pe, ZIOCNDA 15-07 632 
ZOCNDA 15-07 
ХІМІСІМоСи25-20-5 X1NiCrMoCuN25-20-5 === Z2NCDU25-20 UNSN | 
08904 
X6CINiTi18-10 1.4541 X6CtINiTi18-10 IOTiNiCr180 Z6CNTI8-10 321531 | 06Н18М10Т 321 
321851 
(1010:110 
5) 
LW24 
— 
X5CrNiCuNb16-4 1.4542 X5CrNiCuNb16-4 Z7CNU15-05 630 
ZICNU17-04 4 


~ 
92 
© 


SR EN 10088/3-98 


Ка CONDITII TEHNICE DE LIVRARE PENTRU SEMIFABRICATE, BARE, SARME SEMIFABRICAT SI PROFILE PENTRU 
UTILIZARI SPECIALE 
ЕМ10088/1 AISI / 
сек ите | w DIN STAS AFNOR BS GOST E 
ХӨСІМІМЫ18-10 1.4550 X6CrNiNb18-10 Z6CNNb18-10 347520 08Н18МХ128 E 347 
347831 348 
S47S51 
ANC3B E D 
XINiCrMoCu31-27-4 1.4563 XINICIMoCu31-27-4 Z2NCDU31-27 
X3CrNiCul18-9-4 1.4567 Z3CNU18-10 394817 
Z3CNUI18-10FF 
X7CrNiA117-7 1.4568 X7CrNiA117-7 Z9CNA17-07 301S81 | 09H17N7JU1 
X6CrNiMoTil7-12-2 | 14571 | X6CrNiMoTil7-12-2 | 10TiMoNiCri75 | Z6CNDT17-12 | 320518 | 10H17N13M2T | 316Ti 
320S31 
| X6CrNiMoNb17-12-2 | 1.4580 | X6CrNiMoNbI7-122 | Z6CNDNDb17-12 | 318517 | 08Н16М13М28 | (316Cb) 


Inlocuieste: SR EN 10090 / 2000 
STAS 11311 - 88 OTELURI SI ALIAJE PENTRU SUPAPE DESTINATE MOTOARELOR CU ARDERE INTERNA 


1. Clasificare si utilizari principale: - oteluri martensitice: - supape de admisie 
- ща supapelor de evacuare 
- oteluri si aliaje austenitice: - supape de evacuare 


2. Starea suprafetei la livrare : 
- strunjit si polizat; strunjit si rectificat; rectificat; rectificat si polizat; strunjit — rectificat — polizat; brut laminat 


3.  Comppozitia chimica ре otel lichid 


% 
Marga € | 51 | Mn | Pmax Smax | Cr | Мо | Ni | Alte elemente 
OTELURI MARTENSITICE 
s 0,40= : 1) 8.00= 
X45CrSi9 – 3 1.4718 0,50 | 3.30 <0,60 0,030 10.00 | - | <0,50 - 
X40CrSiMo 10 - 2 1.4731 = 
X85CrMovV 18 - 2 14748 М=0,30-0,80 


X55CrMnNiN20 - 8 bc 0,045 N=0,20-0,40 
X53CrMnNiN21 —9 1.4871 rra | <0,25 0,045 N=0,35+0,50 
; 0,45- W=0,80+1.50 
: Р 04 i a задаје ы 
X50CrMnNiNbN21-9 | 14882 | 455 0,45 0045 | 0030 | 230) 98 | НӨ но 
, l j — | №+Та=2.00=3.00 
Хяаррушаменат о | 14570. [мг | aa | шав | одан | o Е 3.13 N-0,38«0,50 
0,58 10.00 22.00 4.50 а. 
C+N > 0,90 
| 028- | 050: | 1,502 22,00- 7.00-- W < 0,50 
X33CrNiMnN23 – 8 14866 | 026 | => | мы па ev АЯ = 


Inlocuieste: SR EN 10090 / 2000 
STAS 11311 - 88 OTELURI SI ALIAJE PENTRU SUPAPE DESTINATE MOTOARELOR CU ARDERE INTERNA 


% ] 
рака С 51 Mn Pmax Smax Cr 1 Мо Ni Alte elemente 


OTELURI 51 ALIAJE AUSTENITICE 
Г А1-0,30-1,00 


Т:-1,00--2,00 
NiFe25Cr20NbTi ? 2.4955 bis <1,00 <1,00 0,030 Ее=23,00+28,00 
i В<0,008 


Nb+Ta=1,00=2,00 
Ее<3,00; В<0,008 
Си<2,00; Со<2,00 
А1=1,00–1,80 
Ті-1,80--2,70 


NiCR20TiAl 2! 2.4952 


<1,00 <1,00 0,030 


4 Nota: - se pot conveni: " Mn = 0,50 + 1,50%; 2 5 = 0,020 + 0,080%; ? se produc in general prin procedee де retopire 
D 4. Abateri admisibile pe produs fata de lichid (%) 


Y < 0,60 


5. Caracteristici mecanice la temperatura ambianta in stare de tratament termic la livrare 
Ма Starea tratamentului ternic HB Rm ^ 
"| la livrare N / mm 
+А < 300 - 
Х45С:519-3 1,4718 
ис +QT 266 + 325 900 = 1100 
X40CrSiMo10 – 2 1.4731 +A 
X85CrMoV18 -2 1.4748 +A 


X55CrMnNiN20 - 8 


C la 1000-1100 °C 2 


RC 
X53CrMnNIN21 – .487 |Â 
3CrMnNiN21 - 9 1.4871 Cla 10001100 °C 2 
REN 
x MnNi - 1.4882 
50CrMnNiNbN21 - 9 488 С la 1000-1100 °C 2 
RC ” 
x MnNiNbN21 - 1.487 
година! - 9 0 C la 1000+1100°С 2 
9 RC” 
о NiMnN23 – 8 1.4866 
ХЭС C la 1000-1100 °С 2 
NiFe25Cr20NbTi 2.4955 C la 930-1030 °C 
NiCR2OTiAI 2.4952 C la 930-1030 °С 
Simbolizari: +A = гесоасеге de inmuiere Nota; |! 


+QT = calit si revenit 
RC = racire controlata 


= 385 
< 385 < 1300 
- 385 - 1300 
< 385 < 1300 


stare де tratament corespunzatoare 


extrudarii la cald 


2) 


stare de tratament pentru prelucrarea 
prin refulare prin incalzire cu rezistenta electrica 


SR EN 10090 / 2000 


Inlocuieste: 
Е STAS 11311 - 88 OTELURI SI ALIAJE PENTRU SUPAPE DESTINATE MOTOARELOR CU ARDERE INTERNA 


Caracteristici mecanice la temperatura ambianta (@<40mm) in starea de tratament termic de referinta conform pct. 7 


6. 


Stare Duritate 
tratament 
termic de 
referinta ” 


X45CrSi9 – 3 1.4718 40Т ? | 266-325 
X40CrSiMo10 — 2 1.4731 +QT 266-325 
1000 — 1200 


X85CrMoV18 —2 


X55CrMnNiN20 - 8 900 + 1150 
950 + 1200 
950 + 1150 

X53CrMnNiNbN21 - 9 950 + 1150 

X33CrNiMnN23 - 8 1.4866 850 + 1100 

NiFe25Cr2ONbTi | 2.4955 900 + 1100 
МІСЕ20ТІЛІ | 2.4952 1100 - 1400 
0 +ОТ = calit si revenit; +AT = recoacere de punere in solutie; +P = durificat prin precipitare 
2 Valori situate la limita inferioara a benzii de dispersie 
?! | N/mm’ = 1 Mpa 


9) Posibila ca stare de livrare 
3) Pot fi valori neconvertibile ale duritatii in valori ale Rm in conformitate cu tabelele utilizate current in laboratoare. 


In caz de litigiu valorile Rm se considera valabile. 


VET 


Note: 


7. Date de referinta pentru fasonarea la cald si tratament termic 


Calire sau : 5 р 
Fasonare 5 : : Revenire sau imbatranire 
Recoacere de inmuiere recoacere de Mediu de при 
Магса Ја саја Š é А artificiala 
°С punere in solutie calire °С 
Ra с 
Х45Сг$19 - 3 1.4718 1100 + 900 | 780 - 820 / aer sau ара 1000 + 1050 ulei 720 = 820 / aer sau apa 


1.4731 1100 + 900 780 + 820 / aer sau apa 1000 + 1050 ше 
14748 | 11002900 | 820 + 860 / гасіге Јема | 1050-1080 | ше | 
14875 | 1100 + 950 


1140 + 1180 
1.4871 1150 + 950 


1140 + 1180 


Х40С:51Мо10-2 
X85CrMoVI18 -2 
X55CrMnNIN20 – 8 
XS3CrMnNIN21 - 9 


720 + 820 / aer sau apa 
720 + 820 / aer 
760 + 815 / 4h — 8h aer 
760 + 815 / 4h — 8h aer 


XSOCrMnNiNbN?I - 9 1.4882 1150 + 950 1160 + 1200 ара 760 + 815 / 4h - 8h aer 
X53CrMnNiNbN21 - 9 1.4870 1150 + 980 1160 = 1200 ара 760 = 850 / 6h — aer 
X33CrNiMnN23 – 8 1.4866 1150 + 980 1150 + 1170 800 + 835 / 8h — aer 


NiFe25Cr20NbTi 2.4955 1150 + 1050 = 1000 + 1080 aer sau apa 690 + 710 / 16h — aer 
NiCR2OTiAI 2.4952 | 1150 + 1050 | .- | 1000-1080 | aer sau ара 690 + 710 / 6h — aer 
8. Rezistenta la tractiune si limita de curgere la temperaturi ridicate 
Tratament Rm si (Rpo,2) min la Ji 
Marca termic de | 500 | 550°С [| 6002С 650°C | 700°C 750°C 800°C 
referinta N/mm? 


X45CrSi9 – 3 1.4718 +ОТ 500 (400) | 360 (300) | 250 (240) | 170 (120) | 110 (80) 2 z P 
Х40Сг5іМо10 – 2 +QT 550 (450) | 420(350) | 300 (260) | 220(180) | 130 (100)? 2 2 


Х85СгМоу!8 - 2 1.4748 +ОТ 550 (500) 400 (370) 300 (280) 230 (170) 180 2 - - 
XSSCrMnNiN20 – 8 1.4875 +AT+P 640 (300) 590 (280) 540 (250) 490 (230) 440 (220) 360 (200) 290 (170) 
X53CrMnNiN21 – 9 1.4871 +AT+P 650 (350) 600 (330) 500 (270) 450 (250) 370 (230) 300 (200) 


X50CrMnNiNbN21 - 9 | 1.4882 | +АТ+Р 680 (350) 650 (330) 610 (310) 550 (285) 480 (260) 410 (240) 340 (220) 
X53CrMnNiNbN21 -9 | 1.4870 | +АТ+Р 680 (340) 650 (320) 600 (310) 510 (280) 450 (260) 380 (235) 320 (220) 
X33CrNIMnN23 – 8 1.4866 | -АТ-Р 600 (270) 570 (250) 530 (220) 470 (210) 400 (190) 340 (180) 280 (170) 
NiFe2SCr2ONbTi 2.4955 | +АТ+Р 800 (450) 800 (450) 790 (450) 740 (450) 640 (430) 500 (380) 340 (250) 
МІСК20ТІАІ 2.4952 | +АТ+Р 1050 (700) | 1030 (650) | 1000 (650) | 930 (600) 820 (600) 680 (500) 500 (450) 


1 


Мога: ) - valori apropriate de limita inferioara a benzii de dispersie 


2 _ nu se utilizeaza la temperaturi 2700°С 


980 


1niOcuieste: ! 


STAS 11311 - 88 | 


SR EN 10090 / 2000 


OTELURI SI ALIAJE PENTRU SUPAPE DESTINATE MOTOARELOR CU ARDERE INTERNA 


9. Rezistenta la fluaj dupa 1000h in starea de referinta de tratament 


Х45С:519-3 
X40CrSiMo10 — 2 


Marca 


М/ шт” (valori medii) 


Rezistenta la fluaj dupa 1000h Ја: 
500°С ГО ec | 72550 800*C 


X85CrMoV18 - 2 18 - 
XSSCrMnNIN20 - 8 85 45 
X53CrMnNiN21 - 9 1.4871 E 110 50 

X50CrMnNINbN2I - 9 1.4882 2 120 55 
X53CrMnNiNbN21 - 9 1.4870 - 115 50 
X33CrNiMnN23 – 8 1.4866 - 110 50 
NiFe25Cr2ONbTi 2.4955 - 180 60 
NICR20TIAI! 2.4952 - 290 150 
Nota: D - valori medii ale benzii de dispersie 
10. Caracteristici fizice in stare de referinta 
Densitate Modul Coeficient de dilatare termica intre 20*C si Conductivit Сарасия Capacitate 
Матса la 20°С | elasticitate 16052 | AM | за | Pp termica termica specifica керген 
specifica 1а20°С 1а20°С ; 1) 
mer W/m.K Vkg-K pue 
Х45Ст919 - 3 1.4718 Ted ШЕ? 11,5 11,8 24 500 


Х40Ст51Мо10 – 2 


1.4731 7,7 


[КОШЕ арда) «42. sje 11,5 .]. 138» | 
|. Х85СіМоУ18-2 |1478| 77 | 20 | 109 | 


14,5 


X53CrMnNiN21 -9 |14871| 7,8 14,5 500 | 

X50CrMnNiNbN21-9 | 1.4882 15,5 14,5 500 МЕ 2 
X53CrMnNiNbN21-9 | 14870 | 7,8 c RI PPP: 14.5 500 NE 2 
X33CrNiMnN23 -8 | 1.4866 | 78 #65 | 165 500 МЕ 2 


159 | 16,8 
137 14,5 


NiFe25Cr20NbTi 2.4955 8,1 215 
NiCR20TiAI 2.4952 


D  Ezexistenta; NE = nexistenta 
2 Aceste oteluri pot fi usor magnetice in stare imbatranita. 
Capacitatea de magnetizare poate creste cu deformarea la rece avansata. 


Nota: 


11. Informatii suplimentare 


1. Restrictii la continutul de incluziuni nemetalice – de comun accord; 

2. Dimensiuni tolerante — de comun accord; 

3. Ladeformarea la cald se va evita reduceri mari ale sectiunii transversale; 
4.  Laaliate conductivitatea termica este slaba. 


Inlocuieste: STAS 10113 / 1,2 ,3 - 95 
STAS 9021/1 - 89 PRODUSE LAMINATE LA CALD DIN OTELURI DE CONSTRUCTII SUDABILE CU GRANULATIE FINA 


1. Marci. Compozitia chimica (%) pe otel lichid. 


Marca = èl Mn т м s N Alte elemente 
max max max max max max max max 

S275N 0.18 : 0.035 | 0.030 Nb < 0.05; Al > 0.02; Ті < 0.03; 
S275NL ШЫ не asss ж ми pi a ый Cr < 0.30; Mo < 0.10 
S275M 0.035 | 0.030 № < 0.05; А! > 0.02; Ti < 0.05; 
5275МІ. юэ 0.030 | 0.025 p | - Mo < 0.20 À 
S355N | 0.035 | 0.030 Nb < 0.05; Al > 0.02; Ti < 0.03; 
S355NL MES ПРО ова 0025 За | iii lau ^ Cr < 0.30; Mo < 0.10 
5355М ne 0.035 | 0.030 0 0015 | №50.05; А1> 0.02; Ti < 0.03; 


< 
S355ML 180 0.030 | 0.025 Мо < 0.20 


30 = 
S420N | 0.035 | 0.030 вв | Nb < 0.05; AI > 0.02; Ti < 0.03; 
о S420NL 82 MODE T 0.030 | 0.025 229 A NNLLA Cr € 0.30; Mo < 0.10 


S420M 0.035 | 0.030 Nb < 0.05; Al > 0.02; Ti < 0.05; 
S460N 0.035 | 0.030 Nb < 0.05; A1 2 0.02; Ti « 0.03; 

dT 0.20 0.60 | 100-170 Гозо | 0025 | 020 | 080 | 070 | 0.025 ОР жиг 
5460М 0.035 | 0.030 Nb < 0.05; Al 2 0.02; Ti < 0.05; 


S460ML 0.16 0.60 | <1.70 0.030 | 0.025 0.12 0.45 - 0.025 Mo € 020 


== 


Simbolizari: S — otel de constructie; N — stare obtinuta prin laminare normalizanta sau prin tratament termic de normalizare; 
М – stare obtinuta prin laminare termomecanica; L – clasa de calitate cu valori minime specificate ale KV. 
Note: 1) Pentru produse cu grosimi < 16 mm pentru aplicatii feroviare, la intelegere; 5 poate fi max. 0.007%. 
2) Daca exista suficiente elemente care leaga azotul continutul total de Al — nu se aplica. 
3) Pentru starea N — daca Cu > 0.35% atunci Мі > %Cu / 2. 
4) Pentru starea M , Cr + Cu + Ni <0.60 %. 
5) Pentru produsele lungi din marca 5275М si ML — C <0.15%; $355М si ML – C < 0.16%; 5420М si ML — C < 0.18% si 
Ni < 0.60 iar pentru marca S460M si ML – Ni < 0.70. 


Abateri admisibile pe produs (%). 


С =+0.02 Si = + 0.05 Mn = - 0.05 / + 0.10 P = + 0.005 5 = + 0.005 Nb = + 0.010 
Ti =+ 0.01 Cr = + 0.05 Ni =+0.05 Mo = + 0.03 N = + 0.002 Al = - 0.005 
Си (< 0.35) = + 0.04 Cu (0.35-0.70) = + 0.07 

5. Conditii tehnice impuse: - compozitie chimica; 


- carbon echivalent (la intelegere) СЕМ= С + Mn / 6 + (Cr + Мо+У) / 5+ (Ni + Cu) / 15; 
- caracteristici mecanice: Rm, Rem As, KV; 

- caracteristici de deformare pe directie pendiculara (la intelegere); 

- sudabilitate; 

- capacitatea de deformare; 

- capacitatea de indoire Ја rece; 

- capacitatea de profilare Ja rece in matrita; 

- fara defecte interne (control ultrasonic). 


6ET 


V = + 0.02 


Inlocuieste: STAS 10113/1,2,3 - 95 
STAS 9021 / 1 - 89 PRODUSE LAMINATE LA CALD DIN OTELURI DE CONSTRUCTII SUDABILE CU GRANULATIE FINA 


MARCI ECHIVALENTE 
SR EN el xw EN (DIN) EN (AFNOR) EN (BS) GOST | ASTM/AISI/SAE 
S275N 5275М 
S275NL S275NL S275NL я 
5275М 5275М 5275М = 
S275ML 1.8819 S275ML S275ML S275ML Е 
S355N 
S355N 1.0545 S355N E. a 2 
S355NL S355NL 
S355NL 1.0546 S355NL uem "mo um 5 3 
5355М 1.8823 5355М 5355М : : 
S355ML 1.8834 S355ML S355ML S355ML E " 
N 
5 5420М 1.8912 5420М SEZON 16G;AF A633GrE 
; FeE420KGN 2 т 
S420NL 1.8912 S420NL S420NL S420NL Е А 
5420М 1.8825 S420M S420M 5420М A 
S420ML 1.8836 S420ML S420ML S420ML = 
54603 1.8901 $4603 54603 $4603 В 
S460NL S460NL 
S460NL 1.8903 S460NL са ы 
5460М | 1.8827 S460M 5460М 5460М 
S460ML | 1.8838 5460МІ. 5460МГ. S460ML 


— SR EN 10207 - 95 
осше OTELURI PENTRU RECIPIENTE SUB PRESIUNE SIMPLE. 
> TABLE, BENZI SI BARE 


Nota: Prezentul standard se alatura ansamblului de standarde STAS 2883. 


1. Marci. Compozitia chimica pe otel lichid (90) si abateri admisibile. 


Marca Clasificare 
max 


SPH235 2-8 M 0.40 + 1.20 


SPH265 Е ! 0.50 + 1.50 


SPH275 } 5 0.50 + 1.50 


+ 0.05 (<1.00) 


Abateri + 0.10 (1.01.5) 


2. Caracteristici mecanice. 


[tT 


SPH 235 
5РН 265 


3. Alte verificari : - Вро2 la temperaturi ridicate (la cerere) 
- Control ultrasonic (la cerere) 


а я STAS 10208 / 1 - 99 
SR 11082-95 TEVI DE OTEL PENTRU CONDUCTE DESTINATE FLUIDELOR COMBUSTIBILE 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri admisibile pe produis : 


ао аа Continut maxim ” E Element Abateri | 
(%) (%) (%) 
аНапитепса Si Mn рж | Altele | С | + 0.02 | 
1210 GA 0.40 0.90 0.030 2... Si + 0.05 | 
L235 GA 0.40 1.20 0.030 2 | Mn + 0.10 
1245 GA 0.40 1.15 0.030 2) Р. + 0.005 
1290 СА 0.40 1.40 0.030 2) 5 + 0.005 
1360 GA | 1.0499 022 | 045 1.45 0.030 i | Al + 0.005 
| V+Nb+Ti | + 0.02 
Nota: D Otelurile trebuie sa ће calmate cu: 0.015% < Al < 0.060%. 
2) Nu trebuie introduse in mod intentionat alte elemente. 
E 2 La alegerea producatorului se poate adauga V, Nb, Ti, cu conditia ca suma lor sa fie < 0.15%. 
E; ® Aceste tevi sint in clasa de prescriptii A. 
2.  Simbolizari tip teava: 
- fara sudura - 8 
- sudate electric - EW 
- sudata sub strat de flux — SAW (SAWL – cordon de sudura longitudinal; SAWH – cordon de sudura elicoidal) 
- sudata combinat – COW (СОУЛ. – cordon de sudura longitudinal; COWH – cordon de sudura elicoidal) 


- sudata continuu - BW 


3. Verificari si incercari : 
- caracteristici mecanice (Rt 0.5; Rm ; A) 
- sudabilitate „indoire pe dorn 

- starea suprafetei,imperfectiuni,defecte 

- dimensiuni , mase, tolerante 

- incercarea la aplatizare 

- examinare macrografica metalografica 
- incercarea la presiune hidrostatica 

- examinare nedistructiva (NDT) ca 


4. Forme abreviate ale tratamentului termic in starea de livrare: 
N = laminare(formare) normalizata '' 

M = laminare termomecanica ? 

Q = calire si revenire 


Nota: P- este un procedeu de laminare in care deformarea finala este realizata intr-un anumit domeniu de temperatura саге sa conduca la o stare а 
materialului echivalenta cu cea obtinuta dupa normalizare astfel incit valorile specificate ale caracteristicilor mecanice sa fie mentinute ca si 
in cazul normalizarii. 

9 _ este un procedeu de laminare in care deformarea finala este realizata intr-un anumit domeniu de temperatura care sa conduca la о 

stare a materialului cu anumite caracteridtici care nu pot fi obtinute printr-un singur tratament termic. Incalzirea ulterioara peste 580*C poate 
sa scada valorile rezistentei.Acest procedeu poate sa includa procese de crestere a vitezelor de racire cu sau fara revenire incluzind 
autorevenirea ,dar excluzind definitiv calirea directa si calirea si revenirea. 


5. Marci corespondente : ANSUAPI 5L 


L210 GA= A 
1215 СА= В 
1290 СА= Х42 
1360 СА= Х52 


(344 


Inlocuieste: 
SR ISO 3183/2 — 1997 
1. Specificatie: - corigendumul AC are efect де la 21.08.1996; 
- acest standard se refera la tevi in clasa de prescriptii B. 


cpm 
Otel aliat de calitate L290 NB 1.0484 
[415 NB 1.8972 


STAS 10208 – 2 +AC - 1998 
TEVI DE OTEL PENTRU CONDUCTE DESTINATE FLUIDELOR COMBUSTIBILE 


2. Clasificare; simbolizare. 


Conditii de tratament 


Normalizare sau formare 
normalizanta 


1415 ОВ 1.8947 
Calire si revenire”? Otel aliat special 1450 ОВ 1.8952 
фе [485 ОВ 1.8955 | 
= L555 QB 1.8957 
L245 MB 1.0418 
Otel nealiat de calitate L290 MB 1.0429 
L365 MB 1.0578 
Laminare termomecanica L415 MB 1.8973 
: ; 1.8975 
Otel aliat special 1485 МВ 18977 
1555 МВ 1.8978 
2. Compozitia chimica © ре otel lichid pentru grosimi perete < 25mm У. 
Ма | | Continut maxim (%) СЕМ ° 
| Eee SiM P] S | v | Nb | Ti | ане max 


Oteluri pentru tevi sudare si fara sudura 


1245 NB 
1290 NB 


24 


Моје: 


3 Pentru fiecare reducere de 0.01% sub continutul maxim де С; este permisa o crestere de 0.05% Mn peste valoarea maxima „даг nu mai 


mult de 0.2% . 


4 Carbon echivalent: СЕМ = C+ Mn / 6 + (Cr + Мо +V) / 5 + (Cu +Ni) / 15 (СЕМ este pe produs ). Prin acord se poate stabili СЕУ < 0.43. 


1360 NB 0.45 
Prin acord 
Oteluri pentru tevi fara sudura 
1360 ОВ 
1415 ОВ 
1450 ОВ : 0.45 
1485 ОВ 29. 0.45 
1555 ОВ 625) | Prin acord 
Oteluri pentru tevi sudate 
L245 MB Ч 0.40 
1290 МВ 0.04 d 0.40 
Ü L365 MB 0.05 0.04 0.41 
1415 МВ 0.05 0.06 0.42 
1450 МВ 0.16 ( 0.05 0.43 
1485 МВ 0.16 0.45 17 | 0.025 | 0.020 006 | 0.06 0.43 
1555 MB 0.16 Ч Prin acord 


D Elementele care nu sint mentionate in tabel, nu trebuie adaugate intentionat fara aprobarea cumparatorului,cu exceptia elementelor care 


pot fi adaugate pentru dezoxidarea si finisarea sarjei. 
2) Compozitia chimica pentru grosimi de perete mai mari , dar pina la 40 mm se stabilesc prin acord . 


5 0.015 < Al tot 0.060; А1/М 22/1; Cu < 0.25; Ni < 0.30; Cr < 0.30; Mo < 0.10. 
9 y + Nb + Ti € 0.15%. 

7 La aceste marci separate se poate stabili Mo < 0.35%. 

9 Al, N, AI / N si Cu conform nota 5) iar Ni € 0.60; Cr < 0.50; Mo € 0.35. 


Tolerante 
admisibile 


Element 
P Ті | V+Nb+Ti | Cr | Ni | Мо Си Al | 
+ E + n iti + + ар + + 
0.005 | 0.005 0.01 кл 0.05 | 0.05 | 0.03 | 0.05 | 0.005 0.002 


Inlocuieste: STAS 10208 – 2 +AC - 1998 
SR ISO 3183/2 — 1997 TEVI DE OTEL PENTRU CONDUCTE DESTINATE FLUIDELOR COMBUSTIBILE 


4. Verificari si incercari : 


- caracteristici тесашсе(Вц s, Rm, A). - incercarea de aplatizare. 

- indoire pe dorn. - examinarea macrografica. 

- sudabilitate. - examinarea metalografica. 

- starea suprafetei. - incercarea la presiune hidrostatica. 
- dimensiuni mase tolerante. - examinarea nedistructiva (NDT). 


4. Marci corespondente ANSI / APISL: 
L245...= В; L290...2 X42;  L360...2 X52;  [415...=Х60; 1450...= X65; 1485...= Х70;  L555....2 X80. 


Inlocuieste: STAS 10382 - 88 
STAS 10382 - 80 OTELURI PENTRU TEVI UTILIZATE LA TEMPERATURI SCAZUTE 


1. Marci. Domenii de utilizare. 


Principalele domenii de utilizare 
Instalatii care functioneaza la temperaturi scazute (pina la -50°C ) in industria chimica si alimentara 
Instalatii care functioneaza la temperaturi scazute (pina la -50°C ) in industria chimica si alimentara, la presiuni mai ridicate 
decit in cazul otelului OLT35R 
Instalatii care functioneaza la temperaturi scazute (pina la -120°C „recipiente sub presiune „schimbatoare de caldura. 


Marca otel 
OLT 35R 


OLT 45R 


10Мі 35 


Simbolizari: OLT = otel laminat pentru tevi 
R = destinatia pentru temperaturi scazute 


2.  Copozitia chimica ре otel lichid(%) si abateri admisibile (90). 


Cmax i i 
OLT 35R i Cr <0.30; Ni< 0.30 
OLT 45R in 0. С<и 0.20; Аз< 0.05 


ГА ха 


Сг< 0.30; Си< 0.20 
Ti <0.20; As <0.05 
Mos 0.05 


Abateri limita 


OLT 35R 
OLT 45R +0.02 5 | +0.02 - - +0.005 +0.005 т 


Мога: - Cu < 0.10%pentru tevi echipamente frigorifice 
- Abaterile limita sint valabile pentru produsele obtinute din lingouri de pina la Gt; peste 61 abaterile se stabilesc la intelegere. 
- La otelul 10Ni35 abaterile la C,Mn siNi nu trebuie sa fie in acelasi sens 


8VT 


STAS 10382 - 88 


Inlocuieste: 
STAS 10382 - 80 OTELURI PENTRU TEVI UTILIZATE LA TEMPERATURI SCAZUTE 


3. Caracteristici mecanice. 


La temperatura scazuta 


La temperatura ambianta 


Marca otel Tratament termic Rm 
2 (N/mm?) 


OLT 35R N 340 +440 
OLT 45R N 440 +540 
N 


10Ni 35 440-- 640 


N – normalizare. 


4. Tratament termic — temperaturi recomandate 


Revenire 


Calire | Mediu racire 


| Marca otel Normalizare 
OLT 35R 900 + 940 890 + 930 ара 
OLT 45R 890 + 930 870 + 910 apa 
820 + 850 apa,ulei,aer 600 + 660 


10Ni 35 830 + 870 


Inlocuieste: SR 10607 - 93 
STAS 10607 - 86 OTELURI PENTRU LANTURI NAVALE 


1. Obiect: Prezentul standard se refera la otelul rotund laminat la cald, destinat lanturilor navale cu sau fara puncte de sudare electrica. 
Compozitia chimica si caracteristicile mecanice sint valabile si pentru semifabricate destinate relaminarii sau forjarii ( L- 80.... Г.1200) 


2. Compozitia chimica. 


1.20+1.60 0.15-0.35 
0.40-0.80 | 0.17+0.37 
Кога : 1).Azot = max 0.009% - la cerere; 2) Ti = max 0.02% - la marca За. 


| ма 


| Energia de rupere | de rupere 


== min 
+29 
| 2a | 295 | 490690 | 22 


Г ЭБЭ ҮҮСЭВ = 


ТТ pe probe | 
Revenire 


Nota : 
- in stare laminata pentru marca 1b si 2a. 
- in stare tratata termic pentru marca 3a. 
2 se determina pentru d > 15mm. 
d D = diametru dorn; d = diametru bara. 


Indoire la 


1) 
180°C Э 


Normalizare 
T ОС) Racire | ТСО | Racire 

830 + 860 аш 
Ёо. 840 = 870 


T (`C) Racire 
660 pentru C = 0.30 + 0.33% 


680 pentru С = 0.34 + 0.37% ара 


4. Alte verificari: - macroscopice. 
- microscopice (graunte austenitic, incluziuni nemetalice). 
- control ultrasonic. 


Inlocuieste: STAS 10677 - 84 
STAS 10677 - 76 OTELURI PENTRU CALIRE SUPERFICIALA 


1. Marci; compozitia chimica (95) pe otel lichid. 


С 51 Alte elemente 
0.43+0.48 | 0.17+0.37 | 0.50--0.80 : 0.035 
0.52+0.57 | 0174037 | 0503080 | - | 0.035 | 0.035 я 
0.37-0.43 | 0.17+0.37 | 0.50+0.80 0.025 
0.37-0.43 | 0.17+0.37 | 0.50+0.80 = 0.025 
0.30-0.36 | 0.17-0.37 | 040-080 | 0.90-1.20 = 0.15-0.30 | 0.025 | 0.025 ы 
0.32+0.38 | 0.17-0.37 | 0.40-0.70 | 1.40+1.70 | 1.40-1.70 | 0.15+0.30 | 0.025 | 0.025 3 
0.37-0.43 | 0.17+0.37 | 0.40+0.80 | 0.90-1.20 - 0.15-0.30 
Simbolizare: CS = саше superficiala; SCS = resulfurat calit superficial.. 
Мо Nota: 1. Cr < 0.3096; Ni < 0.30%; Cu < 0.30%; Ti < 0.02%; As < 0.05% 
е 2. Otelurile pot fi resulfurate: OLC 355С5, OLC45SCS, OLC5SSCS au continutul де S = 0.020 0.040% iar marcile 40Сг10$С$, 


41МоСг115С5, 40BCr10SCS, ЗЗМоСг115С5, 34MoCrNi15SCS au continutul de S = 0.020 -0.035 96. 
Abateri limita pe produs (%): 


* pentru otelurile resulfurate abaterea este de + 0.005. 


Elementul 


P. 5* 
+ 0.005 + 0.005 


+0.02 
+0.02 | +003 


2. Tipuri de livrare; caracteristici garantate: 


Nr. 
crt. 


Compozitia chimica ре otel lichid 
Calibilitate 


Tip livrare 


Caracteristici garantate 


3 Marimea grauntelui 
4 Duritatea (pentru starea :laminat, recopt, tras la rece). 
5 Duritatea superficiala dupa calirea superficiala. 


Caracteristici mecanice (probe de diametrul de 16 mm calite si revenite) 


3. Caracteristici mecanice: conform STAS 791 – 88 si STAS 880 — 88 si indicatii de tratament. 


HBmax 
Marca otel a - 
laminat recopt normalizat tras la rece 


OLC35CS 
OLC45CS 
OLC55CS 


152 


40Cr10CS К о оолло u т нши у шш _ 54 | 
40BCr10CS 2 


33МоСг11С58 - 
41МоСг11С5 - 


34MoCrNilSCS | - | 


Nota: Valorile minime de duritate ale stratului calit superficial sint date pentru otelul calit superficial (fara sau cu revenire la 150....1809С timp de 
cca. Ih) dupa normalizare sau сайте si revenire. In cazul existentei unui strat decarburat este posibil ca acestevalori sa nu fie realizate. 


4. Alte verificari: 
- plasticitate. 
- calibilitate (otel aliat). 
- macroscopie. 
- marime graunte austenitic. 
- continutul de incluziun nemetalice. 
- adincime strat decarburat. 


| 


Inlocuieste: STAS 10677 - 84 
STAS 10677 - 76 OTELURI PENTRU CALIRE SUPERFICIALA 


MARCI ECHIVALENTE 


STAS мт DIN (EN) AFNOR BS GOST ASTM / AISI / SAE 


OLC35CS 
OLC45CS 


—— — NR 
рт 6 |. ж-е. dmm di Е 
40Cr10CS PF mm : - қ 
| “7: ый кик Жа 
БЭЛ 


40BCr10CS 
33MoCr11CS 1.7226 34CrMoS4 


„| 41М0Ст11С5 1.7223 41CrMo4 42CD4TS 708М40 40НЕА M. 
pom 
Бо”? ЭН 


S | 419007065 5-4 
34MoCrNiISCS | ____ 


Inlocuieste: STAS 11250 - 89 
STAS 11250 - 80 OTELURI PENTRU RULMENTI, TRATATE IN VID 
1. Obiect. 


Prezentul standard se refera la marcile si conditiile tehnice de calitate ale otelurilor pentru rulmenti; tratate in vid; deformate plastic la cald sau 
trase la rece, cojite, slefuite, calibrate, livrate sub forma de bare cu sectiunea rotunda, patrata sau plata, sirme sau alte produse cu diametrul 
(grosimea) de max.500 mm (cele peste 200mm se obtin prin forjare) . Standardul de asemenea se refera si la piese forjate, piese matritate, etc. 


2. Stari de livrare. 3. Coroiaj : 
Destinatie | Stari de livrare - min 4, pentru bare laminate la cald, destinate 
Deformare la | А1- Laminat; forjat deformarii plastice la cald. 
cald 


A2 - Laminat; forjat-recopt de inmuiere-cojit - min 8 , pentru bare laminate la cald, destinate 
В! - Laminat; forjat-recopt de globulizare prelucrarii prin aschiere 

B2 - Laminat; forjat-recopt de globulizare-cojit - min 20 , pentru bare trase la rece. 

B3 - Laminat; forjat-recopt de globulizare-tras 

CI - Laminat; forjat-recopt de globulizare-cojit-netezit 

C2 - Laminat; forjat-recopt de globulizare-tras-cojit 


C3 - Laminat; forjat-recopt de globulizare-slefuit 


4. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs. 


Prelucrare 
prin aschiere 


Deformare la 
rece 


EST 


Compozitia chimica (%) 
RULI 0.95-1.10 | 0.20+0.45 | 0.17+0.37 | 1.30+1.65 | тах 0.080 0.020 0.027 


Магса 


0.95-110 | 090-120 | 0.40+0.65 | 1.30+1.65 | тах 0.080 0.020 0.027 
0.95=1.10 | 1.05+1.35 | 0.17+0.37 | 1.10+1.50 | 0.45+0.60 0.020 0.027 


Note: 1) Nu se admite dezoxidarea cu ferotitan; 
2) Cu + Мі < 0.40%. 


Abateri limita pe produs (%) 


Inlocuieste: STAS 11250 - 89 
STAS 11250 - 80 OTELURI PENTRU RULMENTI, TRATATE IN VID 


5. Conditii tehnice impuse. 


Mod de 
prelucrare 


Stare de 
livrare 


Conditii impuse pentru 
Decarburare Duritate 


92) 


Dimensiuni si abateri limita conform 


STAS 2171-84, STAS 2881-87, STAS 333-87, 
STAS 436, STAS 11520-80 


Structura Refulare 


Deformare 


аа А2 STAS 2881-87, STAS 6433-80 + 
Ее ВІ STAS 333 - 87 + з = = owe c 
prin STAS 6433 -80 NL. 7 | a s 
aschiere STAS 1800-87 meer | е? > = v 
| 7722 2 — 0 3-0 — — $77 лалық ШЕ ШЕ! 
Deformat la STAS 6433 -80 5 : " = 


юэ С2 STAS 1800-87 + + + 
C3 STAS 1800-87 + + + 
Note : !! Starile de livrare si clasele de abateri se precizeaza in contract. 

2) Clasele de abateri conform standardelor de produs. 

3) Se prescriu conditii numai pentru macrostructura , benzi de carburi, carburi primare, microporozitate si incluziuni nemetalice. 


ps 


6. Strat decarburat (Sd). 7. Macrostructura 
diametrul Sd max 
Produse 
(mm) (mm) | 


Laminate 

destinate 

deformarii 

la cald 101 + 150 
151 + 200 


Elementul macrostructural Punctaj admis 


Dendrite 
Porozitate centrala 
Porozitate generala 


Nota: * - de comun acord 


SST 


6. Strat decarburat (Sd). 8. Microstructura dupa recoacerea de globulizare 


Produse diametri : z Е 
(mm) Elementul microstructural Punctaj admis 
цас 
Trase destinate THESIN 0.07 Marimea carburilor 17:52) 
deformarii 10.1 = 15 0.08 Uniformitatea marimii carburilor јр 
la rece 15.1 + 30 0.10 1: 2: 3% 
» 30 0.014 | Perlita lamelara то 
Nota : Nota: 
In cazul cind ultima operatie tehnologica este cojirea sau * - nu se admite punctajul 3 pentru produsele livrate in stare trasa 
slefuirea — nu se admite strat decarburat 
9, Microstructura dupa calire — revenire. 10. Microporozitatea 


Diametrul Punctaj maxim admis pe strat de livrare 
(grosimea) in zona centrala pe o 
produs, suprafata cu raza 0.14 


Element microstructural Punctaj admis 


in restul sectiunii В!; В2; ВЗ 
ее 22:23 


Retea de carburi 


АН ЧАО 


Nota: Produsele cu diametrul si grosimea mai mare de 80mm зе reforjeaza la sectiune 
rotunda sau patrata cu diametrul sau latura de 80mm. 


11. Incluziuni nemetalice admise (calculate ca media aritmetica a punctajelor maxime obtinute pe fiecare proba). 


Punctaj mediu pentru Note: 
1) Pentru produse cu diam. mai mic de 80mm, continutul de incluziuni 


clasa П nemetalice se garanteaza de catre producator. 
2) Clasa II se livreaza numai la cerea beneficiarului. 


3) Rezultatele sint considerate satisfacatoare daca in afara de incadrarea 
punctajului mediu in valorile indicate, numarul probelor a caror punctaj 
depaseste punctajul admis nu este mai mare decit 1/3 din probele analizate 
si valoarea unei depasiri este > de 1.0 fata de punctajul mediu admis 


Tipul incluziunilor 


A - sulfuri 

B - oxizi si silicati 
fragili in saruri 
C - silicati plastici 
D - oxizi sau silicati 
nedeformabili 


Inlocuieste: STAS 11250 - 89, 
STAS 11250 - 80 OTELURI PENTRU RULMENTI, TRATATE IN VID 


12. Continuturile de hidrogen, oxigen si azot se stabilesc de comun acord si se precizeaza in contract. 


13. Duritate Brinell maxima. 


Nota : 
De comun acord intre parti otelul tras in colaci, cu d<14.5 mm, 


Starea de livrare Duritate Brinell HB 
RULIV RUL2V RUL3V 
A1;A2, cu recoacere de inmuiere HB = max 220, iar pentru tehnologii speciale otelul tras in 
БЇ 52:61 62:63 colaci, си d<15mm, HB =230....280. 
14. Plasticitate. 


Pentru starile : - Al, A2, cu diametrul (latura) de maxim 150 mm se va efectua refularea la cald (pina la 1/3 din inaltimea initiala) 
- СІ, C2 si СЗ, cu diametrul (latura) de maxim 32 mm se va efectua refularea la rece (pina la 1/2 din inaltimea initiala) 


Nota: La barele cu diametru pina 12 mm se va efectua incercarea la rasucire. 


15. Calibilitatea. 16. Alte verificari : 


Calibilitatea RULIV RUL2V | RUL3V 
Distanta de la capatul calit БЕЛ | 318.5 19921 | 
61 


HRCmin 61 


- control ultrasonic - pentru bare si tagle. 


982 


MARCI ECHIVALENTE 
5ТА5 m DIN(EN) AFNOR B.S. GOST AISUSAE/ASTM 
КОЛУ 1.3505 100Cr6 100C6 28185 515 52100 
(53539) 
RUL2V 1.3520 100CrMn6 100CrMn6 = SH15SG 5 
RUL3V P 5 E 2 | 5 = 


156 


STAS 11290 - 89 
OTELURI REZISTENTE LA TEMPERATURI SCAZUTE SI RIDICATE DESTINATE ORGANELOR DE ASAMBLARE 


Inlocuieste: 
| STAS 11290 - 84 
1. 


Otelurile din acest standard se utilizeaza la fabricarea organelor de asamblare destinate utilajelor si instalatiilor sub presiune, care lucreaza la 
temperaturi de — 100°C si 550°C, respectiv in medii care provoaca fenomenul de coroziune fisuranta sub presiune. 


Domeniu de aplicare. 


2. Clasificare. 
Grupa Destinatia Simbolizare: 
Grupa AS Organe asamblare care lucreaza la temperaturi scazute si/sau ridicate AS – asamblare 
тала Organe asamblare care lucreaza in medii care provoaca coroziune К — temperaturi ridicate 
fisuranta sub presiune R — temperaturi scazute 
3. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita admise pe produs 
Compozitia chimica (%) 
Marca otel с Mn | Si (СГ Ni Mo | 17 Pmax Smax 
OLC25AS 0.22-0.29 | 0.40-0.70 | 0.17+0.37 тах 0.30 тах 0.30 - - 0.035 0.035 
OLC35AS 0.32-0.39 | 0.50-0.80 0.17-0.37 тах 0.30 тах 0.30 - - 0.035 0.035 
OLC45AS 0.42-0.50 | 0.50-0.80 0.17-0.37 max 0.30 тах 0.30 - - 0.035 0.035 
34МоСг11А$ 0.30--0.37 0.60--0.90 0.17-0.37 0.90-1.20 тах 0.30 | 0.15+0.30 - 0.035 0.035 
42MoCrI11AS 0.38-0.45 | 0.60-0.90 0.17-0.37 0.90--1.20 тах 0.30 0.15-0.30 | - 0.035 0.035 
10Ni35AS max 0.12 | 0.30+0.60 - | 
13CrNi30AS | 0.09-0.16 | 0.30+0.60 - 
21VMoCr14AS | 0.17-0.25 | 0.35+0.85 0.65-0.80 | 0.25-0.35 
40УМоСг11А8 | 0.36-0.44 | 0.35+0.85 0.60-0.75 | 0.25+0.35 0.035 


Note : 


1) Prin acord intre parti otelurile din grupele AS — R si AS – Im se pot livra cu continut controlat de sulf < 0.025%. 

2) Se admit Cu < 0.30% ; As < 0.05% ; Ti < 0.02%. 

3) 96 Al = 0.02 + 0.045.Pentru 10Ni35AS ФА! = 0.020 = 0.06096 ; 21VMoCr14AS si 40V MoCri TAS %А1 < 0.040%. 
4) Prin acord intre parti pentru otelurile tratate in vid se pot stabili continutul de oxigen, hidrogen si azot. 

5) Continuturile maxime pentru Cu №, Cr „As ‚даса nu sint elemente de alierese garanteaza de catre producator. 


Inlocuieste: STAS 11290 - 89 
STAS 11290 - 84 OTELURI REZISTENTE LA TEMPERATURI SCAZUTE SI RIDICATE DESTINATE ORGANELOR DE ASAMBLARE 


Element 
Continut 


< 0.035 | < 0.035 


% 
Apa cui +0.04 | +0.03 + 0.005 
limita % 
Мота : Pentru oteluri aliate abaterile admise pentru С, Mn, Cr nu trebuie sa fie concomitent in acelasi sens. 


4. Caracteristici mecanice 


41. garantate pe probe de referinta tratate termic. 


Ко? Ка As 7 КУ 
т Felul tratamentului termic aplicat probei де N/mm? Nau? % % 1 
referinta , © =16mm ° В à š š 

min min min min min 
OLC25AS | __С 860 = 8907 / ара; В 550 + 650С | 
OLC35AS cundo Sosa ара ан SQ DoD Cam | — ЗОО ШЕ "ego Пт ^] 35- —a | 
OLCASAS С 840 + 870°C / ара; R 600 680°C 350 


34MoCr11AS С 820 + 850!C /ulei; Е 600 +680С | 50 | 70 | 14 1 45 [| 56 | 


852 


42MoCr11AS С 820 + 850°С / ше; R 600 + 65090 | | 590 | 780 14 45 
10Ni35AS C 820 + 880°C / ulei; R 580 + 660°С Беба | 470 20 50 65 
13CrNi30AS C 820 + 850°C / ulei; R 600 + 660°С 590 14 45 50 | 
С 890 + 940°C / ulei; R 680 + 720°C ES 700 16 60 63 
40MoCr11AS C 880 + 930°C / ulei; В 650 + 730°C 860 17 50 56 
Simbolizari: C - calire; R - revenire. 
Note: 1) La produsele cu © < 16mm , Zproba = Ø cel mai apropiat de dimensiunea livrata. 


2) La produse cu Ø < 16, t de rupere nu se determina. 
3) Кра < 0.85. Pentru marca de otel 40V moCr11AS Ер Ка < 0.9 


C 8409С+ 10°С / ара: 
OLC45AS -Im пун 310 550 


42MoCr11AS-Im 


4.2. garantate pentru grupa As — Im determinate pe probe tratate termic. 


Felul tratamentului termic 
aplicat probei de referinta , 
D 216mm 


Marca otel 


C 8409С+ 10°С / ulei ; 
В 680 + 710°C 


4.3. Ryo» la temperaturi ridicate pentru grupele de oteluri AS — K/ AS – KR si AS - Im 


Temperatura de incercare ‚°С 


OLC35AS-K/AS-KR 250 240 220 200 


Marca otel 200 | 250 Ш 300 4 “507 (1 ШОО” 204120 
Е.о2. N/mm?, min 
OLC25AS-K/AS-KR 200 190 | 180 170 


ы | OLCASAS-K/AS-KR 200 
2 | 34MoCrl1AS-K/AS-KR 
42MoCr11AS-K/AS-KR 
| TORI ANI АБ ЕЕ —|-—226:29-]— = Ir 
13CrNi30AS-K/AS-KR 410 390 290 
21VMoCr14AS-K/AS-KR 500 480 460 441 412 
40V MoCr11AS-K/AS-KR 635 617 598 578 540 
OLC45AS-Im 280 260 260 220 190 
42MoCr11AS-Im 290 260 


Daca in contract nu este precizata temperatura de incercare, Rpo.2 se determina la temperatura cea mai ridicata pentru otelurile din grupa 


AS- K/AS-KR 
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OLC35AS-R/AS-KR 


Inlocuieste: STAS 11290 - 89 


STAS 11290 - 84 OTELURI REZISTENTE LA TEMPERATURI SCAZUTE SI RIDICATE DESTINATE ORGANELOR DE АЅАМВІА! 


4.4. Energia de rupere la temperaturi scazute pentru otelurile din grupele AS- K/AS-KR si duritatea 


Stare de = 
Marca otel R/TR | N 1 


OLC25AS 165 | m T 220 
OLC35AS 183 200 240 
OLC45AS 207 235 | 265 
34MoCr11AS 2117 ~ 


ыг. 
Marca otel KV min [J] la 


OLC25AS-R/AS-KR 


OLCA5AS-R/AS-KR 
34MoCr11AS-R/AS-KR 


42MoCr11AS-R/AS-KR - | - [| 42МоСт11А8 217 = 350 
10Ni35AS-R/AS-KR — О а ЕТЕНЕ = 190 Е 

13CrNi30AS-R/AS-KR | I3CrNi30AS 275 

21VMoCr14AS-R/AS-KR 21VMoCrI4AS 255 


40VMoCr11AS-R/AS-KR 40МоСг!1 А5 

D ја cerere. 

Simbolizari: R — recopt; T- tras; N — normalizare; І – imbunatatit 

Note: 1) КУ reprezinta media aritmetica а 3 incercari din care nici una nu trebuie sa aiba valoarea < 20.6 J 


2) De comun acord intre parti se poate garanta in conditii speciale KV =28 Ј pentru temperaturi < decit cele prezentate in tabel. 


5. Caracteristici tehnologice 
Plasticitatea – Ја cerere se garanteaza proba de refulare astfel: 
- produsul L; Т; І- refulare la cald la1/3 din inaltimea initiala sau refulare la rece Та 1/2 din inaltimea initiala; 
- produse cu 2 > 30mm in stare R refulare la rece la 1/2 din inaltimea initiala;. 
- produse cu Ø < 12mm – se garanteaza proba de rasucire. . 


6. Caracteristici metalografice - macrostructura; 
- porozitatea PC + PG < 2; 
- la cerere se verifica segregatia de sulf pentru dimensiuni > 80mm 


7. Caracteristici microscopice - la cerere se poate verifica: 
- М.С.А = 5....8; 
- continutul de incluziuni nemetalice conform STAS 791 — 88. 


көгі 


197 


8. Caracteristice fizice — informativ. 


Temperatura Limita tehnica de fluaj Rezistenta tehnica de durata Modul de Coeficient de 
ос R,/10000 | ЮК1/30000 | R,/100000 В./10000 | R730000 | #,/100000 elasticitate dilatare liniara 
N/mm? , min N/mm’ , min 10 N/mm* 10 Sm/mC 
20 й 211 - 
E - ЇЇ 
5 - 12.1 
Е 186 1220) 
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Inlocuieste: STAS 11290 - 89 
STAS 11290 - 84 OTELURI REZISTENTE LA TEMPERATURI SCAZUTE SI RIDICATE DESTINATE ORGANELOR DE ASAMBLARE 


MARCI ECHIVALENTE 


АЕМОК ©. ASTM/AISI/SAE 


2C35 
XC32 
XC38H1 


34CrMo4 
34MoCr11AS 1.7220 34CrMo4 35CD4 708437 


42CrMo4 708M40 


42MoCrI LAS 1.7225 42СгМо4 709M40 
ік c | 
к - | 


080A35 
080M36 


10М35А5 


TIT 


— sS] 

13CrNi30AS = — 
DI ОУ 2-2” 
AO VN O l ш ст ион 
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Inlocuieste: | STAS 11311 - 88 
STAS 11311 – 80 OTELURI PENTRU SUPAPE DE EVCUARE SI DE ADMISIE 
STAS 11524 - 80 PENTRU MOTOARE СУ ARDERE INTERNA 


1. Marci si domenii de utilizare pentru bare laminate , forjate sau calibrate 


Principalele domenii de utilizare 
Supape de evacuare sau admisie utilizate la motoarele cu aprindere prin scanteie si cu aprindere prin comprimare, care 
lucreaza la temperaturi ridicate 
Supape de evacuare puternic solicitate pentru motoare cu aprindere prin comprimare, care lucreaza la temperaturi 
ridicate 
Supape de evacuare cu stabilitate buna la gazele de ardere cu continut de plumb, utilizate la motoarele cu grad de 
comprimare ridicat 
Supape de evacuare puternic solicitate, cu stabilitate marita la coroziune 
Supape de evacuare si admisie puternic solicitate pentru motoare cu ardere interna 


Marca otel 
45SiCr 90 


45WNICr 180 


53NNiMnCr 210 
80SiNiCr 200 
80SiNiMoWCr 150 

2. Compozitia chimica m— otel lichid (46) 


ор“ ма 4 
ДО тах. тах. 8.00 - 
S 3.30 0.80 0.030 | 1000 даян 
2.00 - 0.80 - тах. 17.00 - 8.00 - 
Онысы ua r= PII 


80S1NiCr 200 


80SINiMoWCr 150 


ж Se poate livra: Cr = 7.50 = 9.50% ; Si = 2.75 + 3.75% cu simbolizarea : 45SiCr 85 


жж La intelegere: S < 0.09090 
*** La intelegere : V € 0.30% ; Mo < 0.30% 


Inlocuieste: STAS 11311 - 88 


STAS 11311 — 80 OTELURI PENTRU SUPAPE DE EVCUARE SI DE ADMISIE 
STAS 11524 - 80 PENTRU MOTOARE CU ARDERE INTERNA 
Abateri limita pe produs (%) 
Elementul Continutul (%) Abateri limita (%) Elementul Continutul (%) Abateri limita (%) 
< 0.58 + 0.02 < 0.030 
> 0.58 ... < 0.85 + 0.03 > 7.50 ... < 10.00 
> 10.00 ... < 15.00 + 0.15 
Мп > 15.00 .. < 20.00 + 020 
> 20.00 ...< 22.00 +0.25 
+ 0.05 < 4.50 + 0.07 
Si > 4.50 ... < 10.00 + 0.10 
ШЫ ТЕ O SS ЦТ + 0.05 
Р > 0.80 ... < 1.20 + 0.05 
> 0.040 ... < 0.050 > 0.38 ... < 0.50 + 0.03 
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ж Pentru marca 53NniMnCr 210 abaterea limita este + 0.005 96 


3. Caracteristici mecanice rezistenta la rupere la cald (la cerere) 


Felul Temperatura (56) 
Магса tratamentului 500 _ | 600 
termic 
45SiCr 90 CR 
45WniCr 180 


600 


С 
А 53NniMnCr210 CD 550 450 300 
80SiNiCr 200 250 140 60 
80SiNiMoWCr150 CR lm 549 295 -— 5 . E | 


590 


a 3 E |! м“ | а | 
53NNiMnCr 210 ср 950-1200 - — | 

80SiNiCr 200 CR 690 800-1120 
980-1180 14 


ж Marca 455ІСІ 85 аге Ra =900...1050/mm? 
жж С саге ; R= revenire ; D= durificare prin precipitare 


Nota: Pentru produse cu @> 40 mm, respectiv aria sectiunii >1260mm? se stabilesc la intelegere intre producator si beneficiar 


Rezistenta conventionala de durata * 


Felul Temperatura, (°С) 


Marca tratamentului 500 | 600 | 700 | 800 500 | 600 | 700 | 800 
termic Rm (N/mm2), min Кро» (N/mm^?), min 
45SiCr 90 МЕ _[+ шй зоо" РО | 9 uod [249 "-— T 7 | 
|ТНӘНЙЯНИЕ 5 ником" wo | 300 | 350 weisse | 250 2100 | 170 | 100 | 
53NniMnCr 210 CD 650 
80SiNiCr 200 CR c p aen un "o em | 


;— "r 
ни ни ЯВ"! ШЕ 


Rezistenta conventionala де durata % 


500 | 650 | 725 800 
R/1000(N/mm^) 


| 7 эмд ээн 0 | 40 | - | - | 


80SINiMoWCr 150 


Duritate: 
-pentru otelurile martensitice: 
45SiCr85 ; 80SiNiCr200 si 80SINIMoWCTISO in stare recoapta, 
duritatea va fi de max. 300HB 


Marca 


110 55 22 | -pentru otelurile austenitice: 
NEI 110 50 | 53NNiMnCr210 (іп stare calita la 1000-1100°С) duritatea va fi de max. 
80SiNiCr 200 Кас sa меге 385 НВ, iar pentru 45УУМІСІ180 (іп stare calita la 1000-1 1009С) 
80SiNiMoWCr 150 — ШЕКЕ шы duritatea va fi de max. 385НВ. 


Nota: * Sunt valori medii informative. 
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Inlocuieste: STAS 11311 - 88 
STAS 11311 — 80 OTELURI PENTRU SUPAPE DE EVCUARE SI DE ADMISIE 
STAS 11524 - 80 PENTRU MOTOARE CU ARDERE INTERNA 


4. Caracteristici tehnologice. 
Pentru bare cu @ > 10mm – refulare la cald (1050%C) — min 66%, iar cele cu @ <10mm trebuie sa satisfaca incercarea la rasucire. 
5. Caracteristici metalografice: 


-macroscopie 
-microscopie (МСА =5...8; fara retele inchise de carburi) 


6.Tratament termic (valori informative) 


1122) Prelucrare Recoacere Calire Revenire 
la cald (°С) T ( C) Mediu racire TEG Mediu racire T ОС) Mediu racire 
45SiCr90 P 1100 - 900 780 - 820 Ын 1020 - 1070 ulei 720 - 820 E 
45WNiCr 180 ” 1100 - 900 1000 - 1050 apa 5 Е 
730 - 780 
S3NNiMnCr210 2 1150 - 950 a 1140 - 1180 apa Durificare prin aer 
precipitare 
80SiNiCr200 2 1100 - 900 820 - 860 od 1050 - 1080 ulei 700 - 800 S 
80SiNiMoWCr150 " 1100 - 900 820-860 | ulei | 1020-1080 ulei | 680-780 Е 
7.Caracteristici fizice. 
Deisis Coeficient de dilatare liniara intre 20°C si Conductivitate Capacitate Modul de 
Marca Кап? 100 | 300 | 500 | 700 termica Ја 20°С termica masica elastricitate 
š 10®тлт°С L (°С) (103N/mm2 
45SiCr 90 i 14.0 _ | 0.50 221 
45WNiCr 180 186 | ТЕ | 0.50 205 
S3NNiMnCr210 š 2 : і TS NI 14.5 | 0.50 215 
80SiNiCr 200 5 P j me + 13 Е Е 
80SiNiMoWCr150 Er 17 - ° 


Nota: 1) magnetic; 2) nemagnetic. 
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8. Alte specificatii: a) barele se supun controlului defectoscopic nedistructiv; 


b) barele de otel pentru supape se pot livra in stare tratata sau netratata termic. 


MARCI ECHIVALENTE 


STAS У DIN / SEW АЕМОВ 
4551190 14718 X45CrSi 9-3 Z45CS9 401 S 45 
' я Z35CNWS14-4 
45WNiCr180 1.4873 X45CrNiW18-9 шун end 4 
Z53CMNS21-09 Az 
53NNiMnCr210 1.4871 | X53CrMnNiN21-9 | бил | 349554 


80SiNiCr200 1.4747 X80CrNiSi20 Z80CNS20-02 443 S 65 
80SiNiMoWCr150 1.4732 X80CrSiMoW15-2 


SUH 1 
SUH 31 


SUH 35 
SUH 36 55H20G9AN4 EV 8 
SUH 4 - 


GOST AISI 


40H9S2 HNV 3 


Inlocuieste: STAS 11500 / 1 - 90 
STAS 11500 / 1 – 80 OTELURI PENTRU AUTOTURISME. Conditii tehnice de calitate 


1. Material. 
- otelurile pentru autoturisme nu se calmeaza cu titan. 
- in cazul otelurilor aliate cu plumb,repartitia acestuia trebuie sa fie uniforma. 
- la otelurile resulfurate continutul de sulf trebuie sa Не: 
< 0.020 90 5 pentru oteluri elaborate in cuptoare electrice 
< 0.025 % S pentru oteluri elaborate in cuptoare Martin 


2. Caracteristici tehnologice. 
- plasticitate pentru produse: - forjate — refulare la cald la 1/3 din inaltimea initiala 
- С, S, T, trefilate — refulare la rece la 1/3 din inaltimea initiala 


- calibilitate 


3. Caracteristici metalografice: 
- macroscopice — punctajul pentru intensitatea segregatiei 1.....3 
- microscopice – MGA - punctaj 5....8 
- omogenitatea feritei si perlitei lamelare - prod. in stare recoapta cu structura controlata prin uzinare tipA sau tipB. 
- globulizarea cementitei — produsa in stare recoapta cu structura controlata pentru deformare plastica la rece 0....100%. 
- incluziuni nemetalice — punctaj 3.5 pentru fiecare tip de incluziune . 
- strat decarburat (5.4). 
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үр 


: A Continut de Diametrul, Adincimea totala Zona cu Ferita 
Clasa de carburare Determinarea clasei de carburare 5 ч 
carbon (%) (mm) maxima, (mm) 80% ferita pura - 
20-10 0.40 
ER 10< O < 25 0.50 
А Decarburare obisnuita - 25< D < 40 0.60 - - 
е D > 40 0.70 
В Decarburare limitata, admitindu-se < 0.50 b < 0.30 
in suprafata, ferita pura > 0.50 < 0.40 - 4 
: m («10 0.15 0.15 0 
с Decarburare partiala, neadmitinduse, «0.45 ©>10 020 ви: 0.20 0 
in suprafata ferita pura + 
> 0.45 - 0.20 0.10 0 


Fara decarburare ** 


produsele trebuie sa fie total lipsite d 


e S.d 
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* numai pentru oteluri destinate deformarii la rece,cu гесоасеге де globulizare. 
** numai pentru produse cojite sau slefuite. 


Nota: 1. Produsele se livreaza in clasa de carburare A cind nu se indica in comanda. 
2. Pentru semifabricate destinate forjarii sau relamelarii nu se determina adincimea stratului decarburat. 
3. Starea de livrare: produse netratate; produse normalizate; 
- produse recoapte - recoacere de inmuiere , recoacere cu structura controlata — pentru uzinare 
- produse imbunatatite - pentru deformare plastica la rece 
- Starea de livrare se precizeaza in comanda/contract. 


— 


Inlocuieste: | 


STAS 11500 / 2 – 80 


STAS 11500 / 2 - 90 
OTELURI PENTRU AUTOTURISME. Marci 


1. Marci si domenii de aplicare. 


Marca otelului 
OLC 38 


Coroana demaror din motor. 


OLC 38 B 


Axe brat punti. 


= 


OLC 43 
(OLC 42) 
37Cr5 
(38Cr05) 


Principalele domenii de utilizare 


Tacheti motor ,corpii rotulelor de suspensie, lalelele transmisiilor. 


Bile motoare, capace biele, fuzete. 


32Сг10 


Prezoane pentru fixare roti, diverse pinioane si axe, capete cremaliera. 


022 


13МоСг11 
17МоСг11 
(16МоСг10) 


37Cr10 Butuci pentru roti, axe si pinioane balador pentru сиш де viteza. 
оса ШЈА Arcuri de suspensie, antiruliu. 


Pivoti suspensii, rotule de directie. 
Coroane dintate din cutii de viteza, tripode transmisii, pinioane planetare, portfuzete, fuzete roti, cremaliere si 


pinioanele cremalierelor. 


19МоСт 1 Pinioane de atac din cutii de viteza, diverse axe. 
ады» Arborele lalea din componenta transmisiilor. 
ТҮРЕ Trenuri pentru cutii de viteza, diverse pinioane si arbori 
Ler Vibrochen, diverse pinioane, biele, butuci pentru roti, diverse piese mecanice forjate. 
34MoCrNi40 


(35MoCrN:40) 


Diverse supape de admisie. 


ие 


2. Compzitie chimica pe otel lichid 


Певао Compozitia chimica (%) 
С Mn Si Cr Pmax 5 Мо Ni Alte elemente 
OLC38* 0.34-0.42 | 0.50-0.80 | 0.15+0.40 Е 0.030 | 0.020-0.040 : я 
OLC38B* _ | 0.34+0.42 | 0.50+1.00 | 0.15+0.40 2 0.030 | 0.020-0.040 Е <0.30 | В>0.0005 
| OLC43* 0.39-0.47 | 0.50-0.80 | 0.15-0.40 У 0.030 | 0.020-0.040 z = 4 
37Cr5* 0.34+0.40 | 0.60-0.80 | 0.15-0.40 | 0.30+0.60 | 0.030 | 0.020-0.040 5 ы E 
32Cr10* 0.29+0.35 | 0.60=0.90 | 0.15-0.40 | 0.85+1.15 | 0.030 | 0.020+0.040 Е «0.30 Е 
37Cr10* 0.34:0.40 | 0.60+0.90 | 0.15«0.40 | 0.85-1.15 | 0.030 | 0.020-0.040 5 «0.30 1 
60CrMnSil7A** | 0.55+0.65 | 0.60-1.00 | 1.50+1.90 | 0.25-0.45 | 0.040 < 0.035 я < 0.30 4 
13MoCrl1*** | 0.10+0.16 | 0.65-0.95 | 0.15-0.40 | 0.90-1.25 | 0.025 < 0.020 0.20-0.30 | <0.30 Е 
17MoCr11* 0.14+0.20 | 0.65-0.95 | 0.15+0.40 | 0.90-1.25 | 0.025 | 0.020+0.040 | 0.20+0.30 | «030 : 
19MoCr11* 0.16+0.22 | 0.65+0.95 | 0.15-0.40 0.20+0.30 | «030 2 
28МоС:115 0.24=0.31 | 0.65+0.95 | 0.15-0.40 3 
31MoCr11* 0.27+0.34 | 0.60+0.85 | 0.15+0.40 š 
33МоСг11* 0.30-0.36 | 0.60+0.85 | 0.15+0.40 3 
34MoCrNi40**** | 0.30-0.37 | 0.30+0.60 | 0.15+0.40 i 


2 - otel Martin sau electric resulfurat, cu graunte controlat; 
ut - otel Martin sau electric cu graunte controlat; 
*** Â. otel electric cu graunte controlat. 


**** — - procedeul de elaborare se alege de catre producator ; otel de graunte controlat. 


Nota: 1) Pentru toate marcile de otel continutul maxim de Al este 0.05046 si continutul maxim de Cu este 0.30%. 
2) Abaterile compozitiei chimice pe produs sunt conform STAS 880 — 88 si STAS 791 — 88. 


Inlocuieste: 
STAS 11500 / 2 – 80 


3. Caracteristici mecanice. 


STAS 11500 / 2 - 90 
OTELURI PENTRU AUTOTURISME. Marci 


Caracteristici mecanice 


z тар 5 3 
Mare wata EE | Rezistenta la Limita de Alungirea la KCU 300/2 
Duritate rupere, Rm curgere,R.H rupere, As (J/cm^), min 
| (N/mm2) min (N/mm?) min (96) L* T* 
С 850%С / apa min 474 HV š 2 У 5 Á 
OLC38 С 850°C / ара 
| В 550°C / aer linistit 241 = 293 HB 805 = 980 660 10 80 - 
С 850°C / ulei 450 = 615 НУ " = à " 5 
OLC38 B C 850°C / ulei A ; 
Ё.5509С / aer linistit 264 = 341 HB 880 = 1130 785 11 70 Е 
N 8500 / aer linistit 179 + 207 HB 5 5 кестен: | NE SG 
емде T acel = GV ае зърна а ра 22 "m= 
В 550°C / 30 min aer linistit 264 + 310 HB 880 = 1050 690 9 60 = 
С 8500С / ulei j : 
37Ст5 = 5500С/ 20 шіп aer linistit 264 = 341 HB 880 = 1130 780 11 ZEE 
0 " 
32Cr10 Сар 444 = 495 НУ | 1620-1860 1320 5 30 a 
R 200`C / aer linistit 
С 8500С / ulei 1 
37Cr10 Ру 264 + 325 HB 880 = 1080 730 1 130 Ё 
0 + 
60CrMnSi17A C. ВЗА 484 +540 НУ | 1670-1910 1470 5 25 “ 
R 450 С / aer 
13МоСг11 С 875°С / ше! 309 + 363 НВ 1040 + 1220 780 2 100 | 40% 
17MoCr11 С 875°C / ulei 352 + 415 HB 1245 + 1470 920 6.5 80 = 
19МоСг11 С 875°С / ulei 363 + 444 НВ 1342 = 1568 1019 6 70 a 
С 850%C / ulei 
28MoCr11 в 200°C 430 + 460 НВ 1520 + 1715 1225 7 50 у 


С 850°С / ulei 
31MoCrli R 200°C 


С 850C / ulei 
33MoCr11 В 200°C 


р С 830°С / ulei 
34MoCrN140 В 600°С / aer 


* L - longitudinal; T – transversal; C — calire; R — revenire; N — normalizare 
** pentru dimensiuni mai mari de 55mm. 


© 


Inlocuieste: 
STAS 11500 / 2 — 80 


4. Caracteristici tehnologice 


STAS 11500 / 2 - 90 
OTELURI PENTRU AUTOTURISME. Marci 


= 


Marca: OLC38 B 37Cr5 32Cr10 37Cr10 13MoCr11 
t aust 850°C 850°C 850°C 850°С 
Duri- | НЕС | HV HRC | НУ НУ НЕС те НУ 
a i i max | min | max | min | max max | min | max | min | max min 
125 53 | 58 | 561 | 653 | 53 561 | 653 56,5 | 527 | 625 | 54 | 595 | 578 
3 19,5 | 56,5 | 505 | 623 | 49,5 604 | 52.5 | 58,5 | 554 
5 43 | 52,5 | 426 | 558 | 43 Т 460 | 579 | 50 | 56,5 | 5136 
Я 34 | 47,5 | 337 | 478 | 34 93 => єн E 414 | 546 | 46 | 546 | 459 
9 29 | 40 | 294 Ed 376 | 506 52 | 414 
= = | 46,5 | 345 | 456 | 38,5 юз | 3m 257 
13 252 ss сш Z 36 | 46,5 356 464 | - 
15 | 30 | | 302 | 31 | 415 | 308 | 409 44 Е с н | REZ. 
20 19 38 | ЖММ” 31 | ЖИ 30 | 395 ос | Чи. | 
Магса 17MoCr11 19MoCr11 33MoCr11 
c 875°C 875°C 850°C 
HRC HV HRC HV 
min | max min max | min | max | min | max 
498 | 578 | 51 | 56,5 | 532 | 622 
53,5 | 491 
484 
52,5 | 472 
45 | 51,5 | 448 
42 | 50,5 | 414 


39,5 


49 | 389 
== = 47,5 | 385 
ШЕШ 


31 39,5 


SLI 


5. Stare de livrare. 


Duritatea 


Produsul / OLC 38 HB 


Bare sau sirme laminate, cojite sau slefuite 
Laminat (pentru forjare) 
Inmuiat max 192 


Recopt cu structura controlata pentru 
COD Ë 159 + 192 
uzinare 


Tratat (calit — revenit) ** 248 + 315 


Bare trase sau sirme trefilate redresate 

Starea ebosurilor inainte де tragere:*** 
- recopt cu structura controlata pentru uzinare í 
* Cu acordul beneficiarului se poate obtine prin racire 
controlata dupa laminare. 
** Duritatea este garantata dupa polizarea a 3 mm adincime 
astfel: - la suprafata pentru toate dimensiunile; 

- la centrul barei Ла diametre pina la 12 mm; 

- ]a jumatatea razei, pentru diametre intre 12 si 16 mm 
. Pentru toate dimensiunile,duritatea in centrul barei trebuie sa 
fie mai mare de 207HB. 
*** Aceste oteluri pot fi comandate cu tratament dupa tragere, 
in care caz duritatea trebuie sa fie ca la barele laminate, din 
categoria respectiva. 


Produsul / OLC 38B Duritatea 
HB 
Bare sau sirme laminate, cojite sau slefuite 
Laminat (pentru forjare) max 235 
Inmuiat 170 = 220 
Ri t 
ecop g structura controlata pentru 170 + 212 
uzinare 
Recopt cu structura controlata pentru — 
deformare la rece 
Tratat (calit — revenit) ** 262 + 315 
Bare trase sau sirme !ге аге 
Starea ebosurilor inainte de tragere:*** 
- fara inmuiere po 207 280 m | 
D < 20 - 690 + 880 
- structura calitatea 1 - 610 + 710 
controlata pentru 1 2 а 
deformare la rece а Е 510 + 610 
- recopt си 2220 190--241 = 
structura controlata 
D < 20 690 + 5271 


pentru uzinare * 


| > 


906 


inlocuieste: STAS 11500 /2 - 90 
STAS 11500 / 2 – 80 OTELURI PENTRU AUTOTURISME. Marci 


= 


Duritate Ка Caracteristici speciale 


~ Танам HB N/mm? pentru barele de torsiune din otelul OLC43. 


Bare sau sirme laminate,cojite sau slefuite 


Aspect: R.S 6.3um 


Laminate(pentru forjare) max 235 Examen prin aschiere — se stabileste prin contract. 
Inmuiat max 207 | Protejare 
Recopt cu structura controlata pentru uzinare 17929207 - Е 
Recopt cu structura controlata pentru deformare plastica 
max 163 
la rece 
Bare trase 


Nota (pentru marcile OLC 43, 37Cr 5, 32Cr10) 
1) Cind tragerea cu o trecere duce la o duritate > decit max. 
prescris, sectiunea se realizeaza prin 2 treceri cu recoacere 


Starea ebosurilor inainte de tragere: 


2220 187 = 248 Б 


-recopt cu structura controlata pentru uzinare 


D < 20 = | 620 ~ 880 intermediara. 
- recopt cu structura D> 20 em па | = 2) Produsele pot fi comandate inmuiate dupa tragere, dar 
controlata pentru deformare eu doua treceri | max 183 = valorile HB si R„ sunt ale barelor laminate din categoria 
Taste T cu o trecere - max | respectiva. 
pases z sg . cu doua treceri - max 620 
Produsul / 37Cr5 HB Ка Produsul / 32Cr10 HB Ка 
M N/mm° N/mm2 
Bare laminate, cojite sau slefuite Bare laminate , cojite sau slefuite. 
Laminat max 235 Laminat max 264 
Inmuiat 179-223 Inmuiat 173 «217 
Recopt cu structura controlata pentru —Ó Recopt cu structura controlata pentru 176 212 
deformare plastica la rece uzinare = 
Bare trase Recopt cu structura controlata pentru max 163 4 
St b ilor inainte de t 3 қ а 
и $ цн + ара E. L i = - Tratat (calit — revenit) 264 =315 
- tâminaie 
D < 20 - 690-880 | Bare trase 


LLT 


- recopt cu 


Starea ebosurilor inainte de tragere | 


structura eon ponen i и TE | 

controlata pentru - inmuiat 

дер 277 cu o trecere = max 710 Ø < 20 | 

la rece cu doua treceri = max 610 -тесор cu 9220 | 

structura AA 3E о trecere | 
Produsul / 37Сг10 HB controlata “7547  douatreceri 

Bare laminate, slefuite sau cojite аны 2220 шах 195 

Laminat max 264 EN o trecere - max 710 
entru 

Inmuiat 176 +223 авиаг la C doua treceri max 620 
тесе 

Recopt cu structura contrulata pentru uzinare 18722177 

Recopt cu structura controlata pentru deformare la rece Е | Produsul / 60CrMnSi17A HB 

(str. globulizata) 

Tratat (calit-revenit) 264 +315 Bare sau sirme laminate, bare cojite sau slefuite 

Bare trase Laminat max 321 

Starea ebosurilor inainte de tragere: Inmuiat max 241 

- inmuiat 202 +247 Cojit — tras max 285 

- recopt cu structura controlata pentru uzinare 202 +247 


In cazul barelor de torsiune R,  2.5um 


84 


Inlocuieste: STAS 11500 / 2 - 90 


STAS 11500 / 2 – 80 OTELURI PENTRU AUTOTURISME. Marci 
Produsul / 13МоСг11 НВ É Produsul / 17MoCr11 | HB Е N/mm? 
Bare laminate, slefuite sau cojite Bare laminate, cojite sau slefuite 
Laminat max 222 Laminat max 229 
Recopt cu structura contrulata pentru 151 +175 Recopt cu structura contrulata pentru 152:1835 
uzinare - uzinare - 
Recopt cu structura controlata pentru Recopt cu structura controlata pentru 
deformare la rece ыы deformare la гесе (globulizare>75%). ак 149 
Bare trase | Bare trase 
Starea ebosurilor inainte de tragere: Starea ebosurilor inainte de tragere 
-recopt cu structură 2220 107+207 - recopt cu structura 2220 179 -212 5 
trulat tru 

contrulata pentru D<20 5 590... 740 contrulata pen @ 20 
uzinare uzinare 


-recopt cu o trecere max 183 
structura doua treceri max 170 * Prin acord se admite HB max 217. 
controlata pentru | _ o trecere | - | max 670 
deformare la rece | 2 520 doua treceri | - | max 580 Nota: 1) Structura де пр А ре 10mm adincime de la suprafata. 
2) Structura de tip A sau B pe 10...20mm adincime de la 
suprafata. 


3) Structura de tip C la adincime mai mare de 20mm. 
4) Tipul structurii (А,В,С) conform 11500/1 — 90. 


6/2 


Produsul / 19МоСг11 HB Ка, 
N/mm 

Bare laminate, cojite sau slefuite 
Laminat max 255 
Inmuiat 149 +197 
Recopt cu structura contrulata pentru 156-187 a 
uzinare 
Recopt cu structura controlata pentru maxilso 


deformare la rece 
Bare trase sau sirme trefilate redresate 


[Op 


Produsul / 28MoCr11 


Bare laminate, cojite sau slefuite 


Laminat 


Imbunatatit ( pentru forjare) max 212 


Recopt cu structura contrulata pentru 


uzinare. **** 1664202 


Recopt cu structura © «14 


controlata pentru deformare 


la rece (str. globulizata) 2214 


тах 166 


Bare trase si sirme (те аге 


6< ds 10 
10< 4 <18 


192 +248 
187 -235 


Recopt cu structura 


Recopt cu structura contrulata pentru uzinare 
Bare trase 


Recopt cu structura (220 | 183-215 - 
contrulata pentru uzinare ар | а 646 = 803 
Produsul / 31MoCr11 

Bare laminate, cojite sau slefuite 
Laminat max 225 
Inmuiat 170 +217 
Recopt cu structura contrulata pentru uzinare 170 +207 
Bare trase 
Starea ebosurilor inainte de tragere: 

- recopt cu structura controlata pentru uzinare 192 =.241 

Produsul / 33MoCr11 HB 

Bare laminate, cojite sau slefuite 
Laminat max 264 
Inmuiat 176 =223 


Starea ebosurilor inainte de tragere: 
- recopt cu structura controlata pentru uzinare 


192 =241 


640 +820 
620 +780 


5< 458 55 
8< d < 14 *** 
Bedekt - 


Sirma trasa in stare 
ecruisata 


contrulata pentru uzinare 18< d «40 183 «229 610 +760 
d > 40 179 +217 600 +720 
ОДЕ + - max 640 


max 690 


14 < d «20*** | : 


шах 620 


d>20 ** | тах 192 


cn w—— t. Tn Fm AA 


082 


Inlocuieste: STAS 11500 /2 - 90 
STAS 11500 / 2 — 80 OTELURI PENTRU AUTOTURISME. Marci 


MARCI ECHIVALENTE 


STAS was wis DIN (EN) AFNOR B.S GOST ASTM/SAE/AISI 
OLC 38 1.1189 C40R / Cm40 XC38 САОЕ. - - 
OLC 38B - - XC38B - - = 
ОГС 43 - 3C40 ХС42 - - = 
37Cr5 1.7023 38CrS2 38CrS2 (38C2) 38CrS5 - = 
32Cr10 1.7037 34CrS4 34CrS4 (32C4) 34CrS4 - = 
37Cr10 1.7038 37CrS4 37CrS4 (38C4) 37CrS4 = = 

60CrMnSi17A 1.7108 60SiCr7 60SC7 - 9262 

13MoCr11 1.7262 15CrMo5 12CD4 - Е 
17MoCr11 - - - - Е 
19MoCr11 - - - = = 
28МоСг11 ЛЕВ 25CrMoS4 25СгМоб4 (25CD4) - = 
31MoCr11 - - - - Е 
33MoCr11 1.7226 34CrMoS4 - = = 
34MoCrN:40 - - 35NCD 16 - = 


Inlocuieste: STAS 11504 -91 
STAS 11504 – 80 OTELURI PENTRU SAPE DE FORAJ SI TRANSMISII HIDROMECANICE 
1. Marci. Compozitia chimica pe otel lichid (%). 


Marca C Mn | Sma Pmax | Cr Ni Mo Si 
17МоМ135 0.14-020 | 0.30 = 0.70 | 0.025 0.025 < 0.25 3.20 + 3.80 | 0.20 + 0.30 | 0.20 + 0.35 


20MoNi35 | 0.17 - 023 | 0.30 + 0.70 0.025 0.025 < 0.25 3.20 + 3.80 | 0.20 + 0.30 | 0.20 + 0.35 
20MoCrNi 6 | 0.17 + 0.23 | 0.60 = 0.90 0.025 0.025 0.35 = 0.65 | 0.35+0.75 | 0.20 +0.30 | 0.20 + 0.35 
22 МОСТ 5 10.19 +0.25 | 0.70 + 1.05 0.035 | 0055 0.35 = 0.65 | 0.35 + 0.75 | 0.30--0.40 | 0.20 + 0.35 
* Cu < 0.3096. 
Abateri limita pe produs 


+ 0.010 — 0.020 + 0.005 — 0.020 
+ = + 
Toate marcile + 0.040 + 0.005 | + 0.040 +0.05 (<0.75) +0.10 (>0.75) + 0.03 | 0.02 + 0.020 


2. Caracteristici mecanice (pentru grosimi de max.100 mm). 


Ре Diam. Кро2 KCU 300/2 HB Nota : 
ве Магса ргоба де N/mm (ст?) max Pentru produse cu grosimi > 100 mm 
tratament min min recopt | valorile se reduc astfel : 
17МоМ135 15mm 780 | 100 = pentru: 100< grosimi <150 
20МоМ135 15mm 880 | 88 240 Ascu 2%; Z cu 5%; KCU cu 10J/cm2 
20MoCrNi 6 15mm | 690 | 100 pentru: grosimi > 150 
22MoCrNi 5 25mm 800 | 85 Аг cu 3%; Z cu 10%; KCU cu 20J/cm? 
3. Tratament termic aplicat probelor : 
Normalizare | Calire | | Саше П Revenire 
Marca Mediu " T CC) Mediu T ёс) Mediu T ёс) Mediu 
racire racire racire racire 
17МоМ135 850 = 10 820 + 10 780 = 10 160 + 180 
20Мо 135 850 + 10 | 780 + 10 ulei 160 = 180 
= aer ulei aer 
20моСп 6 880 + 10 | 810 + 10 160 + 180 
22MoCINi 5 927 + 10 | - - 170 + 190 


Inlocuieste: STAS 11504 -91 
STAS 11504 — 80 OTELURI PENTRU SAPE DE FORAJ SI TRANSMISII HIDROMECANICE 


4. Alte verificari si incercari . 


- caracteristici tehnologice: - calibilitate 
- plasticitate la cald. 
- caracteristici metalografice: - macroscopice: (PG < 1; PC < 2) 


- microscopice : (М.С.А = 5 + 8; incluziuni а, b, c, d< 4 sia+b+c+d<5) 
- controlul ultrasonic 


5. Staredelivrare: cojit sau polizat (la intelegere). 


6. Marcare. Fiecare bara se marcheaza cu pozitia acesteia din lingou. 


Distanta de la 
capatul calit , 


mm 
45 
6.0 


BENZI DE CALIBILITATE 
20MoNi 35 


17MoNi 35 


20МоСпм 6 22MoCrNi 5 


T8T 


EST 


Шинэ: MEE — | 
20МоМ135 1.6522 20NiCrMo2 
ОЕ цес | J s 1 


22МоСт 5 = 


STAS а DIN (EN) 


Inlocuieste: STAS 11506 - 80 
- TABLE GROASE DESTINATE CONSTRUCTIILOR DE UTILAJE MINIERE 


1. Marca. Compozitia chimica 


Compozitia chimica (96) 


p _ с Mn Smax | 
| 0.23 + 0.29 | 1.20 = 1.60 | 1.20 + 1.60 0.030 0.030 
СМ 021-031 | 1102170 | 110-170 | _ 0.035 0.035 


2. Duritate: - stare laminata = 300 + 350HB 
- stare tratata (normalizata) = max 300HB. 


Cr max | Ni Mo 


0.30 0.30 + 0.50 | 0.15 +0.25 
0.35 0.25 + 0.55 | 0.10 + 0.30 


87 


Inlocuieste: STAS 11507 - 80 
2 OTEL PENTRU RULMENTI DESTINAT SAPELOR DE FORAJ 


1. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri pe produs. 


Compozitia chimica pe otel lichid (%) 
Marca - 


Pmax Alte elemente 
Cr < 0.25; Ni € 0.30 
Cu € 0.30; Ti € 0.02 


+ 0.02 + 0.005 0.005 | = 


0.025 


55SiMoX 0.50 + 0.60 1 0.30 + 0.60 


Nota: X reprezinta gradul de puritate. 


Abateri admisibile pe 
produs (%) 


2. Verificari: 


- incluziuni nemetalice: max 3 pe fiecare tip de incluziune si suma max. 4 


Inlocuieste: STAS 11510 - 80 
- SARMA DIN OTEL REFRACTAR 


1. Domeniu de aplicare: 
Otelul este utilizat la executia benzilor transportoare pentru industria sticlei. 


2. Dimensiuni si abateri limita (in mm). 


Pentru Ø= 2.80; 3.20; 3.80; 4.00 mm ; abateri limita O / — 0.16 cu ovalitatea < 0.16 (mm). 


3. Compozitie chimica pe otel lichid. 


Continut elemente (%) 


Marca otelului Ni 
Cr25Ni20 23.00-27.00 | 18.00-25.00 
Abateri 


Ы 4. Tractiune. 
ы < 1320 N/mm? — tras 
Ка 


< 780 N/mm? - austenitizat 


987 


Inlocuieste: STAS 11512 -91 
STAS 11512 - 80 OTEL PENTRU ROTI DINTATE 


1. Marci oteluri de cementare; domenii de utilizare. 


| 


Магса 
18MoNiCr 17 
(17CrNiMo 6) 


19CrNi 10 


2. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs (%). 


С Ni 
0.40 + 0.60 " +0. 


Domenii de utilizare 


Roti dintate si axe pentru diferentiale si cutii de viteza. 


Roti dintate pentru angrenaje de dimensiuni medii; arbori si butuci canelati, semiaxe planetare, bolturi, tije cu 
impingator culbutor, articulatii sferice, ghidaje, supape hidraulice. 


Marca 


18MoNiCr 17 0.15 + 0.20 0.15 + 0.35 ABS 0.035 1.50 + 1.80 | 0.25+0.35 ? | 1.40 + 1.70 $ 
x 3 Р 2) 2 4 E 5) 
19CrNi 10 016-021 | 0.70 1.10 0.15 + 0.35 0.80 + 1.20 0.80 + 1.20 


D £0.04 э 1004 9 +0.05 
Abateri limita +0.01 2 +0.05 + 0.03 +0.005 | +0.005 %0.05 _0.03 9 «005 
-0.04 š - 0.03 


3. Caracteristici mecanice. 


Cr Mo 
) 


KCU 300/2, 
Marca Tratament termic ? Ист? recopt 


recopt : 
Р izoterm 


C 850 – 870°C / ulei 100 ”” 
D 170 - 210°C Epruveta 2 | 1180-1520 | 80 | 7 | _ 90 | 
| С 865 – 8850С/ ulei > 1 
18CrNi 10 D 150 - 180°C / aer Epruveta 1180 + 1520 930 7 
Note: D Се calire ; D = detensionare ; 
2 ФП mm pentru tractiune si 11x11x55mm pentru КСО din probe forjate la 225 mm. 


4. Caracteristici tehnologice. 


18MoCrNi 17 


4.1 Calibilitatea (temperatura de normalizare a probei forjate din care se iau epruvetele si temperatura de austenitizare sint: pentru marca 
18МоСп = 860 + 5°C ; si pentru marca 19CrNi 10 = 850 + 5°C). 


мийа 


18MoCrN:17 


18CrNi10 


4.2 Plasticitatea. 


5. Caracteristici metalografice. 
Macroscopice | | Microscopice 
Elemendi Dimensiuni produs (mm) 1.Marimea grauntelui austenitic (M.G.A) = 5....8 
> > 30..... € 140 >140..... < 200 | >200.....< 250 2 Punctaj maxim incluziuni: 

macrostructural Е Е = Я 

|. Punctaj maxim admis a. sulfuri = 3 
Porozitate centrala 2 2 b. oxizi = 3 
Porozitate generala 1 2 с. silicati = 3 
Segregatie in pete 2 - 2 d. nitruri =2 
2 > e.a+b+c+d=4 


2 | Patrat de segregatie 
3 


6. Alte specificatii: 
a) otelul se regazeaza in vid; continutul maxim admis de gaze este (lichid/produs): H, < (3.5/1.5) ppm; № < (100/90) ppm; О; < (90/50) ppm 


b) produsele cu diametrul sau grosimea 2 51 mm, se supun controlului ultrasonic; si pe semifabricate din care se obtin produse cu diametru sau 


grosimea « 51 mm. 
с) Stari de livrare: - laminat (la intelegere). 

- recopt (pentru diametre sau grosimi < 150 mm). 

- recopt izoterm (pentru diametre sau grosimi < 60 mm). 
d) Indicatii tehnologice privind tratamentul termic de cementare. 


Cementare, (С) Calire in miez, ac ) Calirea suprafetei cementate, (С) Revenire, ( C ) 
18MoNiCr17 830 + 870 
19CrNilO 900 = 950 860 = 900 780 = 820 150 = 200 
MARCI ECHIVALENTE 
W Мо | DIN (EN) AFNOR GOST ASTM/SAE/AISI 
18MoNIiCr 17 1.6587 17CrNiMo 6 18NCD 6 - - = 


19CrNi 10 = = 


Inlocuieste: STAS 11513 - 88 
STAS 11513 - 80 OTEL REZISTENI LA SUDURA 


1. Marci. Domenii de utilizare. 


| Marca otel | Principalele domenii de utilizare 
20Mn10 Tevi pentru bucsa senilei si profile lonjeroane pentru tractoare si masini agricole 
35Mn16 Piese rezistente la uzura prin abraziune, cuple automate la vagoane si piese ca:axe, arbori, roti, came, lonjeroane, zale 
de senile 


40Mn10 Talpa senila de tractor siexcavator, bolt senila de tractor 


65Mn10 Bolturi, lame de taiere, piese la senile, piese cu solicitari de contact in conditii de ungere nesatisfacatoare 


2. Compozitia chimica pe otel lichid (%) 


0.70 + 1.00 
2 


Abateri limita pe produs (90) 


Toate marcile +0.02 | +0.05 0.005 * |” 0.005 + 


Nota: * de comun acord. 


кшк „| 


3. Caracteristici mecanice. 


Diametru К 02 


Магса proba ТТ, м: (N/mm?) 
termic У 
mm min 
20Мп10 25 
35Мп16 


40Мп10 


65Мп10 
N = normalizare ; С = саше: R = revenire: ТТ = tratament termic. 
| » MEM СОО < 


мын 


682 


Nota: 
1) Valorile sunt valabile pentru produse cu diametru (grosimea) de max. 80 mm; peste 80 mm se forjeaza la patrat sau rotund de 80 mm. 
2) Se admite efectuarea tratamentului termic pe produse care au dimensiunile mai mici decit cele ale probei de tratament termic specificate in tabel. 


4. Temperaturi privind deformarea plastica la cald si privind T.T. (valori orientative). 


Tratament termic Temperatura de 
mr Cali teniti 
deformare la cald ormalizare alire evenire 4 enn 17816 
(с) TÓC) i тес) i i ай 
850 «1100 900 -930 : 

35Mn16 850 «1100 850+ 880 835+ 865 

820+ 850 
40Mn10 850 «1100 850 -880 жай 


65Мп10 850=1100 | - 1 - | 820+840 470-490 | aer | __- | 


5. Duritate НВ max. дира recoacere la 650-700°С va fi pentru: 20Мп10 < 179 
35Мп16 < 229 
40Mn16 < 229 
65Mn10 < 241 


6. Calibilitate 


Distanta de la capatul calit (mm) 


Мон. — l. Te i 


50 = 21 — 13 
— Y = 415 шешш. эз | 2 
; i * 54.5 47.5 | 45 37 | 345 — 


7. Caracteristici metalografice: 


s. PC <2 a) sulfuri = max 4 
< b) oxizi = max 4 мые. , + 
= 425 3 2 Ls * meci A iar suma: a+b+c+d = max 5 


d) niruri -тах4 


STAS 11523 - 87 
OTELURI КЕЕКАСТАКЕ 51 REZISTENTE MECANIC LA TEMPERATURI RIDICATE, PRELUCRATE PRIN 
DEFORMARE LA CALD 


Inlocuieste: 
STAS 11523 - 80 


1. Marci de otel si domenii de utilizare 


Marca otelului | Principalele domenii de utilizare 
Oteluri refractare 

Elemente pentru motoare termice, cazane de abur, utilaj chimic, pana la 800 “С 

Elemente pentru motoare termice, cazane de abur, utilaj chimic, in conditii de temperaturi mai ridicate fata de marca 7А1Сг70 

(800 = 1000 °С) 

Piese cu solicitari mecanice, rezistente la temperaturi inalte, pana la 1100 *C 


Elemente de cuptoare si instalatii tehnologice, care lucreaza 1а temperaturi intre 600 = 800 “С in conditii de fluaj (exemple: 
clopote, mufle) 


Piese care lucreaza la temperaturi inalte pana la 1150 “С (exemple: cuptoare industriale, rafinarii de petrol) 
table, suporturi si tevi in constructia de cuptoare si preincalzitoare de aer, cutii de cementare si de calire 
Piese care lucreaza in medii corozive si la temperaturi peste 900 °С (ex.: instalatii de electroliza si piroliza) | 


Piese care lucreaza in medii corozive 81 la temperaturi ridicate ( 1100 *C ) cuptoare de tratament termic, reformere pentru 
instalatii de sinteza in industria chimica 


Piese din constructia aparatelor si cuptoarelor cu temperaturi inalte de exploatare ( 1250 °C) 
Piese solicitate mecanic si chimic la temperaturi foarte ridicate pana la 1200 °C 
Oteluri rezistente mecanic la temperaturi ridicate 


Elemente de utilaje si instalatii tehnologice, puternic solicitate іп regim de temperaturi si presiuni ridicate (500-600 “С peste 
100 at) 


à Elemente de utilaje si instalatii tehnologice, puternic solicitate in regim де temperaturi ridicate (500 = 620 *C), 
20VNiW MoCr120 A E 
conducte de abur viu, cazane energetice de mare randament, organe de asamblare 


10А1Сг70 
10AICr180 
10А1Ст240 
12TiNiCr180 


12NiCr250 
15SiNiCr200 
15SiNiCr250 


40SiNiCr250 


12SiNiCr360 
IOTiAICrNi320 


067 


20VNiMoCr120 


Note: - Temperaturile maxime de utilizare ridicate pentru otelurile refractare sunt orientative si sunt valabile numai pentru mentineri in atmosfera 
oxidanta, in alt tip de atmosfera, valorile temperaturilor de utilizare se micsoreaza dupa cum urmeaza: 


cu 150 + 200 *C, pentru oteluri cu nichel, in prezenta gazelor oxidante cu continut de sulf; 
cu ~ 100 °C in prezenta gazelor reducatoare; 


- си 250 + 400 °С, in prezenta gazelor reducatoare sulfuroase in functie de natura acestora. 


— <> ымы тыл ë ë 


2. Compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita pe produs 


3 Compozitia chimica (%) 
Marca otelului 5 с 5 
Cr Ni 


10А1Сг70 


- feritica 
; = 
щмысы 
== 
вещ 


0,12 1,00 2,00 19,00 11,50 = 0,80 
0,15 0,75 2,00 26,00 22,50 


0,20 2,50 2.00 21,00 13,00 

0,20 2,50 2,00 26,00 21,00 
0,30 + 1,00 + | 050- | 24,00 = 

0,50 2,50 1,50 26,00 21,00 


40 


austenitica 
austenitica 
austenitica 


martensitica 


(08151: (00 = В Мо- 0,80 --1,20 
0,23 У- 0,25 + 0,35 
Мо- 0,80 +1,20 
V= 0,25 + 0,35 martensitica 

W= 0,40 - 0,60 


20VNiMoCr120 


20VNiWMoCr120 | 0175 


(4:74 


Inlocuieste: STAS 11523 - 87 
STAS 11523 - 80 OTELURI REFRACTARE SI REZISTENTE MECANIC LA TEMPERATURI RIDICATE, PRELUCRATE PRIN 
А DEFORMARE LA CALD 


Note: 1) Continuturile de fosfor si sulf trebuie sa fie: 
- pentru otelurile feritice: P < 0,040% S < 0,030% 
pentru otelurile martensitice: P < 0.035% S < 0,035% 
pentru otelurile austenitice: P < 0,045% S < 0,030% 


2)La marcile de otel nealiate cu nichel si molibden se admit continuturi maxime de Ni < 0,50% si Mo < 0,20%. Continutul de cupru 
rezidual este de < 0,30%. 


Elementul Continutul (%) Abateri limita (%) Elementul Continutul (90) Abateri limita (90) 
— > 0,12 + < 0,20 
> 0,20 + € 0,50 Кен > 10,00 + < 20,00 +0,15 
— < 1,00 > 20,00 + < 30,00 +0,20 
> 0,10 + < 2,50 > 30,00 + < 37,00 +0,25 
"e « 1,00 m < 0,60 + 0,05 
> 1,00 + < 2,00 > 0,60 + < 1,70 +0,10 
Fosfor < 0,045 Titan < 0,80 + 0,05 
Sulf < 0,035 х < 0,80 + 0,05 
Molibden 
E < 10,00 + 0,10 > 0,80 = < 1,20 +0,10 
> 10,00 = < 15,00 +0,15 Vanadiu 
Crom > 15,00 + < 20,00 Wolfram > 0,15 + < 0,60 + 0,04 
> 20,00 + < 26,00 


3. Caracteristici mecanice 


Tratament 


Marca otelului у 
termic 


10А1Сг70 recoacere 192 20 
LOAICr180 500 + 700 
10А1Сг240 тесоасеге 10 


666 


12TiNiCr180 calire 192 500 + 750 


12NiCr250 500 + 750 | 35 26 | 
ISSINICr200 500-750 | 30 Б миний e 


15SiNiCr250 
40SiN:Cr250 
12SiNiCr360 
IOTIAICrN1320 


500-750 | — 30 | > V Е. 
Бато O m 
сайте 550 + 800 


calire 
490 690 + 830 
590 780 + 930 


Nota: ! In cazul barelor valorile sunt valabile pentru diametrul maxim де 100 mm sau sectiuni echivalente. 


imbunatatire 
imbunatatire 


20VNiMoCr120 
20VNIWMoCr120 


Limita de curgere la temperaturi ridicate 


Marca Tratament Temperatura °C 
otelului termic 500 
20VNiMoCr120 466 392 353 
20VNiW MoCr120 539 490 441 373 
4. Valori informative - pentru tratamentul termic 
мемен Prelucrare la cald Recoacere Calire Revenire 
Temperatura “С | Temperatura "С | Racire in Temperatura °C Racire in | Temperatura °С | 


Oteluri refractare 
IOAICI70 1100 = 800 750 + 800 
10AICr180 1100 = 800 800 + 850 
10AICr240 1100 = 800 800 + 850 
12TiNiCr180 1150 + 800 1020 + 1070 аег; ара 
12NiCr250 1100 + 900 


15S:NiCr200 1150 + 800 
155 МСт250 1150 + 800 
40SiNiCr250 БЕ MEER — — 4 si 
| 12SiNiCr360 | — 1150-800 | | 


— 1050 + 1100 
|___- | 1050-1100 


1050 = 1100 


1050 + 1100 


Inlocuieste: STAS 11523 - 87 
STAS 11523 80 OTELURI REFRACTARE SI REZISTENTE MECANIC LA TEMPERATURI RIDICATE, PRELUCRATE PRIN 
” DEFORMARE ГА CALD 
[XP eec s Prelucrare la cald Recoacere Calire Revenire 
Temperatura “С Racire in Temperatura °C | Racire in 


Temperatura “С 
Oteluri refractare 


— "У пао, ож 


Oteluri rezistente mecanic la temperaturi ridicate 


750 + 780 aer 1030 + 1070 aer; ulei 
1000 + 1070 aer; ulei 
MARCI ECHIVALENTE 


770 = 800 
DIN, SEW АЕМОК B.S. JIS S.S. GOST AISI 
X10CrA17 - 


X10CrA124 Z12CAS25 = (50446) | (2322) - (446) 
Х15СГҺ15120-12 Z9CN24-13 309824 SUH309 20Н20М1452 
2717СМ520-12 


1.4841 X15CrNiSi25-20 Z15CNS25-20 314S25 SUH310 20H25N20S2 


1.4845 X12CrNi25-21 Z8CN25-20 310S16 SUH310 20H23N18 
Z12CN25-20 310S24 SUS310S 
Z12CN26-21 310S25 
301S31 


1.4848 | GX40CrN:Si25-20 310C40 
310С45 


IOTiAICrNi320 
20VNiMoCr120 
20VNiW MoCr120 

STAS 
10А1Сг70 


10А1Сг180 
10А1Сг240 


15SiNiCr200 


1250 + 1000 


720 + 770 
690 + 780 


1100 + 850 
1150 + 900 


1.4876 | XIONICrAITi32- | 28МС 33-21 | МАН) 
30 Z10NC32-21 

14878 | XI2CrNiTil8-9 | Z6CNT18-10 | 321551 

я 

4925 [ха соса С: 


1.4864 | X12NiCrSi36-16 Z20NCS33-16 МА17 SUH330 


S6T 


Inlocuieste: STAS 12565 - 88 
- OTEL ROTUND LAMINAT LA CALD PENTRU PRAJINI DE POMPARE 


1. Marci de otel. Clase de rezistenta. 2. Dimensiuni si abateri limita . 


Clase de : Abateri limita Ovalitate Aria Masa . 
la diametru sectiunii liniara Lungime еи 
"ct 
С 35Мп16 mm Калт тт 
- 0.4 2:25 
Note: +0.3 
20MnNi35. 1 3.98 
2) D se poate executa si din - 0.6 
33MoCr11 


Masa este calculata cu y =7.85kg/dm?. De comun acord produsele se pot livra cu alte lungimi. 


3. Material - compozitia chimica pe otel lichid si abateri limita admise pe produs 


i 
20Мом!18 0.18 = 0.24 0.40 + 1.00 0.035 0.035 0.15 + 0.35 


Compozitia chimica, % 


1.65 +.2.00 | 0.20 + 0.30 


———M— С 
35Мп16 0.32 + 0.40 1.40 + 1.80 0.035 0.035 и. | 5 : 
41 Мост 0.38 + 0.43 0.40 + 0.80 0.035 0.035 0:17--0:37:| 090130 |___- ПО 
ШТ” үшин инен "Т Гу" тнт m т mme тт 


Note : 1) Se admit continuturile reziduale : Cu < 0.30% ; Ti < 0.22% ; Cr < 0.25% ; Ni < 0.30%. 
2) De comun acord pentru 35Мп16 se admite restringerea intervalului unor elemente chimice. 


4. Caracteristici tehnologice 
— Plasticitatea - conform STAS 791 — 88. 


5. Caracteristici mecanice. 


Tratament Temperatura 


Marca otel Е de incalzire, 
termic US 


Mediu de . à KCU 300/2 
racire пет? 


20МоМ118 880...900 98 
35Мп16 830...880 69 185 
9 


850...880 
— 580.620 2 


6. Caracteristici metalografice. 


- macrostructura 

- porozitatea : PC + PG 2 <2 

- microstructura : - incluziuni conform STAS 791 - 88 
- M.G.A. =5...8. 


7. Тір de livrare — 5- conform STAS 791 - 88. 


967 


MARCI ECHIVALENTE 
WERKSTOFF 
No 


DIN (EN) AFNOR 
20МоМ 18 - = 


то = < Ti 
I I „ы ВЕРА. СР | cm umo 


STAS ASTM/SAE/AISI 


4620 


1340 
42CD4 708M40 4140 
41MoCr11 1.7225 42CrMo4 42CrMo4 709М40 4142 


Inlocuieste: 


STAS 13077 /1, 2,3 - 91 


- OTELURI DESTINATE FABRICARII LANTURILOR INDUSTRIALE SI MINIERE 


1. Ccompozitia chimica(%) pe otel lichid si abateri limita pe produs (96) 


Marca (© Мп Pmax Smax Cr Ni Mo B Al 
OL37z * 0.12+0.20 | 0.30- 0.80 | 0.035 0.035 | = = = = = я 
OLC20z * 0.17-0.24 | 0.30+0.60 | 0.035 0.035 | - 2 - E 0.020--0.050 
21Мп142 * 0.18+0.24 | 1.10-1.60 | 0.035 0.035 | = Е — = 0.020+0.050 
20BMn13z * 0.17+0.24 | 1.10+1.40 | 0.035 0.035 : 2 - 0.003-0.005 | 0.020+0.050 

22MnCr12z 55 0.19:0.25 | 1.10-140 | 0.025 0.020 1.00-1.30 | : = = 0.020+0.050 
21МоМпСг122%% | 0.18-0.24 | 080-120 | 0.025 0.020 1.00-1.40 Е 0.20+0.30 = 0.020+0.050 
24MoCrNiMn15z ** 0.025 | 0.020 | 0.40+0.70 | 0.40+0.70 | 0.20+0.30 - | 0.020+0.050 


Si = 0.17 + 0.3796 
- se adimite : Cr, Мі < 0.30%; As < 0.05% 
Abateri limita 


Е Toate marcile + 0.02 + 0.04 +0.005 | + 0.005 + 0.03 + 0.03 
Si = + 0.02% . 
Nota: Litera "z" reprezinta ansamblul conditiilor impuse . 


ж - lanturi industriale ; 
жж. lanturi miniere 


2. Caracteristici mecanice. 
A. In functie de starea de livrare 


В, (М?) 


Starea de livrare 


+ 0.02 


+ 0.0005 = 0.005 


500 


OLC20z 


21Mnl4z 


Inlocuieste: STAS 13077/1,2,3 -91 
- OTELURI DESTINATE FABRICARII LANTURILOR INDUSTRIALE SI MINIERE 


Caracteristici mecanice - in functie de starea de livrare (continuare) 


20BMn13z 


22MnCr12z 


21MoMnCri2z 


я LR, RTR 
24MoCrNiMn15z RT, RCT 


ЭХ 
а Tratament Коо? (N/mm ) 
termic min 
OL37z 240 
50 


LENE 


21Mn14z 


20BMn13z 


22MnCr12z 
21MoMnCri2z 


24MoCrNiMnl5z 


C – саге ; R – revenire inalta ; r - revenire joasa ; N — normalizare. 


667 


ak 


4. 


Tratamentul termic aplicat probelor 


Tratament termic 
Normalizare 
Normalizare 


Temperatura (С) 


880- 910 
880 +910 


Mediu de racire 


OLC20z Calire 870 «900 
Revenire 440 +500 
Normalizare 880 +910 
21Mnl4z Calire 870 +900 
Revenire 440 +500 apa 
Normalizare 880 +910 aer 
20ВМл132 Calire 880 +900 apa 
Revenire 425+ 500 ара 
Саше 870- 890 ара 
== шин 3802 420 
860- 880 
Mise 380 420 aer sau ара 
Calire 850 +870 apa 
24MoCrNiMnl5z Revenire joasa 210 +250 aer sau apa 
| Revenire 380 +420 aer sau ара 
Alte verificari: - incercarea la indoire; 
-  calibilitate; 
- adincime strat decarburat; 
- macrostructura; 


- microstructura (MGA si incluziuni nemetalice) 


00€ 


NR. 


MATERIALE SI SEMIFABRICATE DIN OTEL PENTRU VASELE SUB PRESIUNE SI CAZANELE CU ABUR CONFORM 


AD-MERKBLATT W O/TRD 100 


MARCA 


STANDARD 


REGULAMENT 
TEHNIC 


STARE DE LIVRARE SI 
DIMENSIUNI 


RSt37 — 2/$235JRG2 AD — W13 MEL. vet 
1 St44 – 2/S275JR DIN 17100 / EN 10025 AD - W10 p^ E MEAE 
$152 — 3/8355]2G3 TRD107 n 
AD — W7 Bare normalizate 
2 C35, CK35 , Са35 DIN 17240 TADE НИ 
, AD — W7 Bare calite si revenite 
3 24CrMo5 DIN 17240 TRD106 035 mm 
W1.4301 , W 1.4303 
; AD W2 ~“ 
W 1.4303 , W1.4401 Bare austenitizate 
Ч W 1.4404 , W1.4435 Pp e (0350 mm 
W1.4541 , W1.4571 
AD - W13 Bare normalizate 
C22.8 DIN 17243 TRD197 (350 mm 
1.5 ч AD - WO Laminate/forjate, bare, tagle 
z TRD100 si blumuri 
= AD - WO Bare, tagle, blumuri 
= да TRD laminate/forjate. 


[08 


OTELURI CU DESTINATIA SPECIALA 


COMPOZITIE CHIMICA (%) 
Marca С 51 Mn Cr Ni Mo V Cu Al 
5204 0.16:0.22 | max 0.10 | 0.25-0.5 max 0.20 | шах 0.20 5 2 шах 0.20 | 0.02+0.07 
ИЏА (P.11) 0.08-0.13 | max 0.13 0.25-0.5 | max 020 тах 0.15 = - max 0.20 | 0.02+0.07 
16NC170 0.12+0.20 | тах 1.00 | max 1.00 | 15.00-18.00 | 2.00-3.00 2 - = я 
50A 0.45:0.55 | 0.17=0.37 | 0.50+0.80 | шах035 | max 0.30 5 : за 1 = 
50RA 0.47=0.55 | 0.17=0.37 | 0.50-0.80 | шах 0.35 | шах 0.30 - š = = | 
16NCD13 0.12-0.17 | 0.15+0.4 | 0.30-0.60 | 0.80-110 | 3.00-3.50 | 0.20-0.30 - max 0.30 
М50 0.47-0.55 | 0.17+0.37 | 0.50-0.08 | max 0.25 E = A 3 
50У 0.45+0.55 | 0.17-04 | 050-080 | тах 0.25 - В Ё 3 
13CN35X 0.09+0.15 | 0.17+0.37 | 030-0,60 | 1.25=1.65 | 3.25+3.65 | max 0.15 - max 0.30 
560 0.55+0.65 | 0.17=0.4 | 050-080 | шах030 | шах 0.25 - Е max 0.30 
U12A 1.16--1.23 0.17--0.4 0.50--0.80 max 0.25 = - max 0.30 
*А-5154 0.27+0.35 | 0.17+0.35 | 0.45+0.70 2.30-2.80 | 0.45+0.65 Е - 
8НЕ 0.70+0.80 | 0.15-0.35 | 0.15-040 | 0.40-0.70 - - 0.15+0.30 - 
30HRA 0.28:0.33 | 0.17-0.37 | 0.50:0.80 | 1.00-130 | 0.25+0.50 - - max 0.30 2 
*Z100CD17 0.95=1.10 1.00 1.00 16.00-18.00 0.75 0.35-- 0.75 Е " 2 
35HGSA 0.32-0.39 | 1.10+1.40 | 0.80-1.10 | 1.10+1.40 Е - = - 2 
30HGSA 0.28-0.34 | 0.90-1.20 | 0.80-1.10 | 0.80+1.10 - = = - 
*ZI2CNDVI2 0.08-0.15 0.35 | 0.50-0.90 | 11.00+12.50 | 2.00-3.00 | 1.50-2.00 | 0.25-0.40 э 
30HN2MFA 0.27+0.34 | 0.17+0.37 | 0.30-0.60 | 0.60-0.90 | 200-240 | 0.20-0.30 | 0.10+0.18 " 3 
45HN2MFA 0.42«0.50 | 0.17-0.37 | 0.50-0.80 | 0.80-110 | 1.30-1.80 | 0.20+0.30 | 0.10+0.18 | шах 0.30 
OHN3MFA 0.334040 | 0.1740.37 | 0.25=0.50 | 1.20+150 | 3.00-3.50 | 0.35- 0.45 | 0.10-0.18 | max 0.20 
42V MoCINi32x 0.39:045 | 0.20+0.37 | 0.25+0.50 | 090-120 | 3.00-3.50 | 0.50- 0.70 | 0.10+0.18 | max 0.20 | 0.02-0.05 
< _ је 0.26+0.32 | 09-12 | 0.60-0.90 | 280-330 | 1.00-1.30 | 0.30-0.60 | 0.15+03 | шах 0.20 
42MoCr11A 0.40-0.43 | 0.15:0.35 | 030-06 | 0.80+1.10 | max025 | 0.15:025 E шах 0.35 | 0.02+0.045 
S35HGS 0.32+0.39 | 1.30+1.60 | 0.50-0.80 | 1.0-140 | шах 0.25 = 5 тах 0.30 | 3 
ЗОНМАЗА 0.27-0.33 | 0.17+0.37 | 0.25+0.50 | 0.60-0.90 | 2.75+3.15 - - = | Е 
25Н2МАУА 0.20-0.28 | 0.17+0.37 | 0.25-0.50 | 0.60-090 | 2.75+3.15 - = = | 2 
32CrMoV12.10 0.29-0.36 | max 0.50 | 0.60-0.90 | 280-320 Е 0.80-1.20 | 0.25-0.35 сабай! 5 


OTELURI CU DESTINATIE SPECIALA 


INCERCARI MECANICE 
В 02 min Ка As min Z min KCU min 
Marca Кеп! Kgf/mm? % % да ст” Пеи 
E S20A - =ë! 39...50 30 - = 12 : | 
ИМА (P11) 2 min 34 Е 35 Í 121 
*16NC170 105 тіп 137.7 8 : 4 248 
50А 34 63....80 13 40 = 217 
SORA 55 min 80 10 40 6 217 
*16NCD13 min 120 8 2 6 340 
M50 min 64 l4 40 4 217 
50V min 65 ê 20 à 255 
*13CN35x min 115 10 50 9 —s 
S60 Е : - = 255 
ОА B - = = 217 
s *A-S154 FS gap 2 ЭҮ1.21 | ws 255 
S 8HF кеі х... Въ си UT upp €: - xw - 
30HRA вее Dm A UL 27 40 5 241 
%2100С017 ЭНЭЭ” ЭР”? | VT. cR Peces a E tani г 77 
35HGSA 130 min 165 9 40 241 г) 
| ЗОНО5А 85 min 110 10 45 5 260 
*Z12CNDV 12 79 min_95 14 40 6 286 
30HN2MFA 80 min 90 10 40 9 255 
45HN2MFA 130 min 145 Й 35 4 269 
ОНМЗМЕА 108 тіп 122.6 12 32.5 4.5 280 
*42VMoCrNi32x 125 min 135 11 25 4 280 
*30VMoSiNiWCr30 1 : im 1 қ 4 Ул 
(ВАХ) 
42МоСг11А 96 = 10 5 é ч 
535Н05 - min 160 2 35 3 | - 
ЗОНМЗА пип 100 10 50 8 | 241 
25H2N4VA min 110 11 45 9 269 
95...110 - 12 E | 


| MEL 


MATERIALE CENTRALE NUCLEARE 
NORME GENERAL ELECTRIC 


Marci, compozitii chimice pe otel lichid 


Nota: Caietele de sarcini (CS-GE) au fost elaborate de C.O.S. Targoviste 


EOE 


Document 


Compozitia chimica (%) 


ВА A2 А 
B4 A2 A2 
B4 A2 A3 
B4 A2 F 
B4 A2 F3 
B4 A2 С 
B4 A2 C2 
B4 A2 C3 
B4 A2 C4 
B4 A2 C5 
B4 A2 C6 
B4 A2 E 


referinta C 


0,18-0,23 


Mn 


Si 


S max 


P max 


Er 


Ni 


0,30-0,60 


0,15-0,30 


0,050 


0,040 


0,17-0,24 


0,25-0,60 


0,15-0,30 


CS-GE-34/88 


0,15-0,20 


B4 CI 
(A; A2; A3) 
(D2; D3) 
(B; B3; B4; B5) 
(B2; B6; B7) 
(ЕЕЗ) 


CS-GE-08 / 87 | 0,43-0,50 


0,60 - 
0,90 


0,60-0,90 


0,15-0,30 


0,15-0,30 


0,050 


0,050 


0,050 


0,040 


0,040 


0,040 


Pb=0 pentru В4С1В7 
iar la restul marcilor Pb 
< 0,010 


В4В2 А 
В5 Е1 
(А; АЗ; А4) 
(В; В2) 


С5-СЕ-39 / 88 | 0,08-0,20 


CS-GE-13/87 | 0,38-0,45 


0,30-0,60 


0,40-0,70 


0,15-0,30 


0,20-0,40 


0,050 


0,040 


0,040 


0,040 


1,40-1,80 


Мо = 0,30-0,45 
A] = 0,85-1,30 


~ 
Ф 
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MATERIALE CENTRALE NUCLEARE 
NORME GENERAL ELECTRIC 


Marci, compozitii chimice pe otel lichid 


Nota: Caietele de sarcini (CS-GE) au fost elaborate де C.O.S. Targoviste 


ман Document Compozitia chimica (%) 
referinta S max | Pmax Alte elemente 
B5 F4 
(A; B; B2; C) 0,40-0,45 
— FE: D2) | CS-GE-05 / 87 0,75-1,00 | 0,15-0,35 | 0,040 | 0,035 | 0,80-1,10 Мо = 0,15-0,25 
(Е;Н;Н2;К;К2) E x 
В5 РА M 0,38-0,48 
В5 Е5 
(А; В; В2; B3) | CS-GE-04/87 | 0,42-0,50 | 0,45-0,70 | 0,20-0,35 | 0,035 | 0,035 | 0,80-1,15 : Mo = 0,45 - 0,65 
(B4; D2) V = 0,25- 0,35 
85 Ү36 А1 0,17-0,22 | 0,45-0,65 0,40-0,60 | 1,65-2,00 м 
Basa С GE-14/57 | 017.023 | 040070 | 20085 UD. 155208.) __-__- MDO 
87 А26 cue 
(АЗ: АЗ) | CS*GE-28/88 | «008 | «200 | «100 17,0-19,0 | 9,00-12,0 Ti = min 5x %C 
B7 A31 
(A3;A4;C) | CS-GE-18/87 | «008 | «200 | <1,00 180-20,0 | 8,00-12,0 | 
(C2; C3) 
RE CS-GE-26/88 | «003 | «200 | «100 | 0,030 | 0,045 | 18,0-20,0 | 8,00-12,0 3 
(АЗ; С: C2) = , ЯҒ = *, > » , > М . 
В7 В! 
(A; А2; АЗ) ‚эб 
(В; В2; ВЗ) | CS-GE-15/88 | «015 | «100 | «100 | 0,030 | 0,040 | 11,5-13,5 я iei 
(Ва; С; С2) А1<0,05 
(C3; C4) 


Г Мо = 0,90-1,25 
У = 0,20-0,30 
W = 0,90 -1,25 
В50 А125Е | CS-GE-23/89 | 0,20-0,25 | 0,50-1,00 | 0,20-0,50 | 0,025 | 0,025 | 11,0-12,5 | 0,50-1,00 Co < 0,20 
Al < 0,025 
Ti <0.03 
Sn < 0.02 
B50A143A | CS-GE-24/87 | 0,04-0,10 0,030 | 0,045 | 17,0-19,0 | 9,00-13,0 
| = min 8 x ФС 
B50 A162 
(A; С) CS-GE-17/87 | 0,10-0,20 | 0,30-0,80 0,030 | 1,00-1,50 Mo = 0,44-0,65 
(D - REZ) 
B50 A235 С 0,22-0,28 | 0,30-0,60 | 0,15-0,30 = 
Al = 0,15-0,25 
w B50 A241 C | CS-GE-25/88 | <0,08 | 0,25-0,80 | <0,50 | 0,030 11,5-14,5 Sn < 0,05 
© 
= N < 0,05 | 
B50 А571 Мо = 0,45-0,65 
350 А57/В | С5-СЕ-50/89 | 0,42-0,50 | 0,45-0,70 | 0,20-0,35 0,035 | 0,80-1,15 AE 
Es CS-GE-34/88 | 0,30-0,38 | 0,40-0,70 | 0,15-0,35 | 0,035 | 0,035 | 1,40-1,70 | 1,40-1,70 Mo = 0,15 – 0,30 
СІ АЗ CS-GE-36 / 88 orice otel aliat din STAS 791-88 care indeplineste conditiile: Rm > 1172 N/mm?; Rpo; > 965 N/mm” si 
HRC = 36-43 
С1А5В Ер Мо = 0,15-0,25 
СІ A5 B2 А1< 0,05 
Ри 0,37-0,49 | 0,65-1,10 | 0,15-0,35 | 0,040 | 0,040 | 0,75-1,20 : TENIS 
C1 A5 A2 Sn < 0,04 
CS-GE-49 / 89 Мо = 0,50 – 0,65 
V =0,25 – 0,35 
СІ А5СІ 0,36-0,50 | 0,45-0,70 | 0,20-0,35 | 0,040 | 0,040 | 0,80-1,15 5 Al < 0,05 
Ti < 0,05 
Sn < 0,04 


90Е 


MATERIALE CENTRALE NUCLEARE 
NORME GENERAL ELECTRIC 


Marci, compozitii chimice pe otel lichid 


Nota: Caietele de sarcini (CS-GE) au fost elaborate de C.O.S. Targoviste 


хэмлэн Document Compozitia chimica (%) ша | 
referinta с Mn Si S max | Pmax Cr Ni | Alte elemente 
Mo = 0,90-1,25 
V = 0,20-0,30 
W = 0,90-1,25 
СІ A5 DI CS-GE-49/89 | 0,20-0,25 | 0,50-1,00 | <0,50 | 0,025 | 0,025 | 11,0-12,5 | 0,50-1,00 Als 0:05 
Ti< 0,05 
Sn < 0,04 
С1 СА CS-GE-53/91 | 0,37-0,49 0,75-1,20 z Mo = 0,15-0,25 
СІ С5 CS-GE-03 / 87 | 0,37-0,49 z Mo = 0,15-0,25 
C1 F2 CS-GE-27 / 88 | _ < 0,08 < 2,00 < 1,00 18,0-20,0 | 8,00-10.5 N < 0,10 
СІ ЕЗ CS-GE-29/88 | <0,08 18.0-20.0 | 8,00-10.5 N «0,10 
СІ F5 CS-GE-30/88 | <0,08 8,00-12,0 N «0,10 
СІ ЕТ B2 16,0-18,0 | 10,0-14,0 Мо = 2,00-3,00 
СІ F7 
СІ F7 А2; АЗ ЕН WM pt: > 1:00 ш. 16,5-18,5 | 10,5-13,5 Мо = 2,00-2,50 
ClF7Bl | 
С2 ЕІ CS-GE-19/87 | < 0,08 < 2,00 < 1,00 0,045 | 18,0-20,0 | 8,00-10,5 №< 0,10 
C2 L2 
(А2; A3; В1; | CS-GE-09/87 | 0,08-0,20 | 0,30-0,90 | 0,15-0,35 
Cl; D1) 
C2 LA CS-GE-44 / 88 | 0,08-0,28 | 0,30-0,90 | 0,15-0,35 
C2 L7 0,08-0,20 | 0,30-0,90 | 0,15-0,35 
СУГТА? CS-GE-10 / 87 
ESTA hS > 0,15 | 0,30-0,90 | 0,15-0,35 
C2 18 С5-СЕ-01/87 | 0,18-0,24 | 0,80-1,10 | 0,15-0,35 1,00-1,30 В Ti = 0,04-0,10 
C2 112 CS-GE-02 / 87 0,15-0,35 4 


— 


СА А2 AX 189 | <0,15 < 2,00 «100 | 0,030 | 0,045 | 17,0-19,0 | 8,00-10,0 
CALI CS-GE-47 / 89 | опсе otel arc din STAS 795 – 92 
С412 | CS-GE-07 / 87 | 0,10-0,30 | 0,30-0,60 | 0,15-0,35 | 0,035 | 0,035 
С5 АЗ 
С5 АЗ А2 0,28-035 | «1,00 «1,00 | 0,030 | 0,045 | 12,0-14,0 
ER UT CS-GE-40 / 88 
C5 АЗ BI « 0,08 « 2,00 «1,00 | 0,030 | 0,045 | 18,0-20,0 | 8,00-10,5 N <0,10 
С5 А4 А1 CS-GE-48 / 89 | 0,90-1,05 | 0,30-0,50 | 0,16-0,30 | 0,030 | 0,030 5 = + 
E. isl CS-GE-51/89 | 0,35-0,48 | 0,65-1,10 | 0,15-0,35 | 0,040 | 0,040 | 0,75-1,20 Мо = 0,15-0,25 
D50 A67 A < 1,06 | 0,10-0,30 0,058 : 
CS-GE12/87 | $035 0,050 | 9050 Е š Cus рос 
«0,90 |0,5-030| 7 Си = 0,30 – 0,60 
<0,24 Ni+Cr+Cu 21,00 
CS-GE-11/87 | «008 | <2.00 - 


: 
= (A182 gr F11) 
D50 A109 


0,10-0,20 


0,30-0,80 0,040 


0,50-1,00 
0,30-0,60 0,030 


Мо = 0,44 - 0,65 


cost 


STANDARDE, NORME SI CORESPONDENTE 


NORME DE DIMENSIUNI SI ABATERI 
LIMITA 


OLE 


NORME DE DIMENSIUNI SI ABATERI LIMITA 


STAS Observatii 


333 — 87 


Otel beton laminat la cald 


563 — 89 Sarma circulara laminata Ја cald 


Denumire - Domeniu de aplicare 
Otel rotund laminat la cald @ 10 ... 300 mm 


Nu se aplica la: 
- otel beton 

- otel pt. organe de asamblare 
- semifabricate pt. tevi 


Nu se aplica la : 
- otel beton 
- otel pt. organe de asamblare 


794 — 90 Otel rotund laminat la cald си Ø 6... 36 mm destinat: 
-  organelor de asamblare prin deformare plastica la rece 
- tragerii la rece pt. organe de asamblare 


Otel rotund calibrat obtinut prin tragere la rece 


1800 — 87 Stare de livrare: T; СТ; RI; ТЕ; ЕТЕ; 


RCT: КСТЕ; TS; RTS; TRS; RTRT; СТЕ 


2305 –89 
2881 - 87 


Otel calibrat cu sectiunea hexagonala 
Tagle rotunde sau patrate laminate, pentru tevi fara sudura si tagle pentru 
Гопаге 

3020 - 89 Otel lat laminat la cald destinat foilor de arcuri 

Otel rotund laminat la cald — bare cijite pentru constructii de masinii 


6554 — 80 Produse calibrate cu sectiune patrata obtinute prin tragere la rece 


Starea suprafetei: CB, C, CN 


6972 — 90 Otel lat calibrat 
7823 — 78 Otel laminat la cald cu sectiune hexagonala pentru scopuri generale 
11519 – 80 Blocuri si semifabricate forjate din otel 


Bare din otel forjate destinate prelucrarii prin deformare plastica la cald sau 
prelucrarii prin aschiere 

Profile din otel inoxidabil si refractar laminate la cald cu sectiune patrata, 
rotunda, lata si hexagonala 


Otel rotund laminat la cald destinat prajinilor de pompare 


12442 — 86 


12565 – 88 


1014 p — 78 Otel bare, patrat, laminat la cald pt. utilizari speciale 
1015 – 72 Otel bare, hexagonal laminat Ја cald 
1017 ps – 67 Otel bare, lat, laminat la cald pt. utilizari 


Denumire - Domeniu de aplicare Observatii | 
176 – 72 Otel hexagonal trafilat (cu luciu metallic), dimensiuni, tolerante admisibile, 
greutate 
671 - 81 Otel rotund trefilat, dimensiuni, tolerante admisibile conform campului de 
tolerante h9 — greutate 
668 – 81 Otel rotund trefilat, dimensiuni, tolerante admisibile conform campului de 
tolerante h11 — greutate 
| 1013 pi – 76 Otel bare, rotund, laminat la cald pt. utilizari generale | 
1013 p; - 76 Otel bare, rotund, laminat la cald pt. utilizari speciale 
1014 „i – 78 Otel bare, patrat, laminat la cald pt. utilizari generale 
| 
| 


generale 


1017 p; – 64 Otel bare, lat, laminat Ја cald pt. utilizari speciale 
4620 — 92 Otel lat laminat la cald cu margini 


7527 16-62 Piese forjate din otel 


59110 – 62 Sarma laminata din otel 


59115 – 72 Sarma laminata din otel pt. suruburi, nituri si piulite 


59130 – 78 Otel rotund laminat la cald pt. suruburi si nituri 
59145 – 85 Otel lat laminat la cald сси margini semirotunde pt. foi de arcuri 


ASTM Denumire - Domeniu de aplicare Observatii 
A29M – 93 Specificatie standard. Bare din otel carbon si aliat deformat la cald si 
prelucrat la rece — conditii generale 


A484M – 94 Specificatie stndard – Conditii generale pentru oteluri inoxidabile si 
rezistente la temperaturi ridicate. Bare, tagle si forjate 


dt 


NORME DE DIMENSIUNI SI ABATERI LIMITA 


Semifabricate deformate la cald STAS 436 — 90 / 11520 – 89/11519 — 80/2881 - 87 


BLUMURI 
180 230 260 300 380 | 


10 
= 
125 140 
+3;3 +4 


170 220 250 280 350 400 


+5 +7 +8 +9 +10 | 


а - latura semifabricat; Ab — abatere 


B m mmm f 20 = 28 30 + 40 42 + 65 70 + 80 85-100 | 105-125 | 130-150 | 
ME - 0,9 512 - 1,4 ENS 517 525 


- 0,9 - 0,9 - 0,9 а - 1,4 - 1,5 - 1,7 - 2,5 
sms Le Г 2050 | a5=60 [zoso | 30-19 | 110120 [ м | 
CR | Тәж тер” aan | «жө | 080 | 850-490 Ш 185155 


+ 1,2 +1,5 + 1,7 + 2,0 + 2,3 + 2,5 
3040 70-80 


+ 1,4 + 1,5 + 1,6 + 1,8 + 2,4 
- 0,9 - 0,9 - 0,9 - 1,2 


а – diametru / latura (mm) 


b/a laturi pt bare dreptunghiulare executate pe masini de forjat (MF) sau pe ciocan (C ) 
Ab - abateri pt produse executate pe masini de forjat (MF) sau pe ciocan (C ) (mm) 


EIE 


Semifabricate deformate la cald 


| eo 


STAS otel mediu + +10 +12 +14 
Ab aliat -6 - -10 -12 


321-400 
8 


STAS 436- 90 / 11520 – 89 / 11519 — 80 / 2881 - 87 


401-500 


8 
11519-80 otel inalt + 10 + 12 + 14 + 16 
aliat - 8 - 10 - 12 - 14 


d — latura sau diametru (тт) 


| @ 90 = 110 | 120:150 1604200 210-220 
ка + 1,0 | зы 1,2 TEES 
STAS -17 -2,0 -25 
2881 - 87 a 120 125 
Ab + 1,7 | +1,8 


a — latura patrat (mm) 


+ 16 + 18 
- 14 - 16 
+ 18 + 20 


- 16 


230-240 


250-280 


3004-350 


+ 5,0 


t 6,0 
150 


2,3 


Produse deformate Ја cald - ROTUND STAS 333 - 87 / 438 – 89 / 563 — 89 / 794- 90 / 12442 — 86 / 12565 -88 


Norma 
12442- 
[Omm | N | R | 86 


12564-88 
+03 


+0,3 
- 0,6 


Smbolizari: N — normal (mm) R — restrans (mm) = la intelegere C — clasa 


STE 


Produse deformate la cald - ROTUND 


59110 - 
2 => Эйт с: 


DIN 


E - 


DIN: 59110 - 62 / 59115 – 72/1013 p; – 76 / 1013 p; — 76 
ASTM: А29М -93/ A484M – 94 


Оо pr - 76 95 p? - 76 


Produse deformate Ја cald - ROTUND DIN: 59110 - 62 / 59115 – 72 / 1013 p1 —76 / 1013 р — 76 
ASTM: А29М-93/ A484M – 94 


59119 - 78 9130 - 1013 pj =76 1013 p; - 76 
ENTER ин 


Га Ro те ем ЕС 


59110 - 59130 - А484М- 
2) (mm) Ж! м | эз 


-0 
| +6,5/-0 | 


46,57-0 


Produse deformate la cald - PATRAT STAS : 334 – 88 / 12442 - 86 
DIN: 59110 - 62 / 1014 pı — 78 / 1014 р, — 78 
ASTM: А29М-93/ A484M — 94 


STAS № = = илч, “ээ? эв ASTM 
12442 59110 1014 / P1 1014 / P2 A29M А484М 
86 62 78 78 93 94 


+0,13 


Eos — 
018 85.5 


STAS ASTM 


334 — 88 12442 59110 1014/P1 1014 / P2 A29M A484M 
86 62 78 78 93 94 


+ 0,4 
4— = = 


0 
+1,2 
0 
+ 1,6 
-0 


> 
> 
, 


Produse deformate la cald - HEXAGON STAS : 7828 — 78 / 12442 - 86 
DIN: 59110-62/ 1015-72 
ASTM : A29M - 93 / A484M - 94 


STAS | PIN — |] АМ | Norma |_ STAS | 


A Га: - per - i 10 o EU T 


| 


| + 0,55 
+06 | -035 


| —NSTM- | 


Produse deformate la cald - LAT STAS : 3020 — 89 / 395 — 88 / 12442 – 86 


STAS 3020 - 89 


STAS 395 - 88 


<80 | <90 | <100 


30 + 55 
з - 1,0 - 1,1 - 1,2 - 1,4 - 1,6 - 1,7 - 1,8 - 2,2 - 2,3 - 2,6 - 2,8 
w |. pra r шш иш | 72 ы-і E 
< 50 
+ 1,2 


А + 0,3 + 0,4 + 0,4 + 0,7 + 0,9 
- 0,5 - 0,6 - 0,7 - 1,0 = 1,1 
В +1,0 


+ 0,5 


STAS 12442 - 86 


20-50 | 60+70 6130 | <м0 | «150 


+1,5 +1,5 + 1,7 + 1,8 + 2,0 + 2,1 + 2,3 
ааа та 
< 25 < 30 < 40 
+ 0,8 + 1,1 
- 1,3 - 17 


a- latime; Б - grosime 


TTE 


Produse deformate la cald - LAT DIN : 1017 p; — 67 / 1017 p, — 64 / 4620 — 92 / 59145 - 95 
ASTM: A29M - 93 / A484M - 94 


DIN 1017 „i - 67 


DIN 1017 p; - 64 


b 5 
dimensiune | Ab dimensiune Ab dimensiune dimensiune Ab 
215-335 | +0,75 +0.50 10-35 у +0,5 
365-75 _ | + 1,00 22 + 34 + 1,00 38 + 75 + 1,0 
80 + 92 | + 1,50 42 + 53 
108+122 | + 2,00 1103120 | +20 
DIN 4620 - 92 DIN 59145 - 95 
b Ab pt s b Ab pt s 
dimensiune 12 <s < 18 ПИ UI] PE ЕЕ 
35 + 50 
[ 5080 
80 = 100 + 030 + 0,6 + 0,20 +0,25 
100 + 120 + 0,30 + 0,7 + 0,20 + 0,30 


120 + 140 


ASTM A29M - 93 ASTM A484M - 94 


latimea що latimea grosimea 
ESI | us da 55:50 | 50-100 | 100156 [ 150-200 
кашк LUĂ Ab 
£05 | +08 | +02 | +0.25 ia е m 
| 25+50 | 50 + 1,0 70:189] e 053 


+0,40 | £08 ЕТІН ор | 5040 | +0.80 | 
не te, үзе гелі не те 
PAE ЭРЭЕЭЕЭЕЭНЭБЭГТЭЕ IESIESESE ia 
PARIERO 


Produse de otel deformate la rece STAS: 1800 – 87 / 2305 — 89 / 6433 – 80 / 6544 – 90 / 
6972 – 90 / 11520 - 89 


1800-87 | Ab 


Св 


72:24 [ 25540 | 42260 | 632100 (105:180 | 1855300 | 310300 [5302700 | 
- 0,025 - 0,030 - 0,036 - 0,043 
ШИ E Чи ЗЕ ON NN NNUS 
- 0,040 m "Ба 0.079 9.034 = 0020 


STAS 11520 – 89 


1352175 
+0 
- 0,7 


85-125 
+ 1,1 + А 3 
- 22 - 2,5 


: 
22:20 25250 
-0,38 


ЕСЕ 


+0 
- 0,22 


%0 
2029 


Simbolizari: Св -cojit brut 
+0 С -coji 
- 0,11 - М k Сн - соц netezit 


STAS 6554 - 80 STAS 6972 – 90 


kaa Зе 0 n 20 + 30 | 32 + 50 limes 
a(mm) 


+0 +0 16-3 +0 +0 

ки | -0,075 | - 0,090 -0,060 | -0,100 
+0 +0 +0 n +0 +0 

h12 | -0,120 | -0,150 -0,090 | -0,150 -0,075 | -0,120 
Р +0 +0 Š +0 +0 

12418 10110 | -0180 | 9* 19 | 0090 | -0,150 


РСЕ 


+0 +0 +0 4-0 
STAS 2305--89 20-29 | 0,130 | 0,210 | 12*16 | (0110 | 0480 
+0 +0 +0 +0 
55+70 | 32-50 | 0,160 | -0,250 | 20529 | -0,130 | -0,210 
+0 +0 +0 32 +0 +0 
-0,190 -0,190 | -0,300 |. -0,160 | -0,250 
+0 +0 


-0,220 | -0,350 


STE 


Produse de otel deformate la rece 


DIN : 


176 -72/668 – 81 / 671-81 
ASTM: A484M – 94 / А29М - 93 


5 hexagon | 1,5 +3 32-6 7 + 10 11+ 17 19 + 30 32350 55 65 | 70 = 80 
DIN | +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0 +0 
176 - 72 Ab | - 0,060 - 0,075 - 0,090 - 0,110 - 0,130 - 0,160 - 0,190 - 0,300 
ћи h12 


668 – 81 


котомр 


PATRAT – HEXAGON 


ASTM А484М - 94 


LAT 


Grosime 


986 


ASTM A29M – 93 
Abateri la dimensiuni pentru bare din otel carbon, finisate la гесе - trase la rece sau strunjite si slefuite (A) 
Dimensiune Dimensiune % C 
(mm) (mm) 028-055 | 028") | >0,557 
2 Тгазе Ја гесе 
<40 <20 - 0,05 -008 | -0.10 - 0,15 
40 = 60 - 0,08 - 0,10 - 0,13 - 0,15 20 = 40 - 0,08 - 0,10 - 0,13 272 
60 = 100 =010 Е - 0,15 - 0,18 - 0,10 - 0,13 - 0.15 - 0,20 
100 = 150 ШШ ОООО ЗЕ - 0,20 - 0,13 - 0.15 - 0,18 - 0,23 
150 = 200 - 0,15 З015 | 20900 - 0,23 - 0,13 - 0,15 — 
200 + 230 - 0,18 502077 P 088 - 028 
a patrat Trase la rece (©) Trase la rece (В+С) 
< 20 - 0,05 - 0,10 - 0,13 - 0,18 - 0,08 - 0,10 - 0,15 - 0,20 
20 + 40 - 0,08 - 0,13 "(115 -0,20 -0,10 -0,13 -0,20 20:25 
40 = 60 2015 - 0.15 - 0,25 - 0,30 
60 = 100 - 0,28 80 + 100 - 0,15 - 0,20 - 0,28 - 0.40 
100-130 | -025 МИ | | 100-150 | - 0,20 - 0,25 - 0,30 - 0,50 
130 + 150 | -0,36 EN 9 | -033 -038 __ — 
ASTM A29M - 93 (А) — acest table include abaterile la bare care au fost tratate termic (recopt, 
Abateri pt. bare rotunde finisate la rece — trase la rece, recoacere де globulizare, normalizare, calit-revenit) inainte de a finisate Ја rece. 
slefuite-rectificate sau struniite, slefuite-rectificate Acest table nu con]ine abaterile pentru barele tratate termic dupa finisarea la 
Dimensiunea, Ф (mm) | ба тесе, producatorul trebuie consultat pentru abaterile acestor bare; 
Tras la rece, Strunjit, slefuit — | RM ( B ) - latimea determina abaterea atat pentru latime cat si pentru grosimea 


produsului; 

(С ) — abaterile pot fi cerute toate pe plus sau pe plus si minus dar mai mici sau 

egale cu valoarea echivalenta a abaterilor din table. 

(1) - detensionat sau recopt dupa finisare la rece 

(2) - sau pentru toate otelurile calite si revenite sau normalizare inainte de 

finisare la rece 

* - pt. otelurile nesulfurate (908 0,08) sau pentru cele tratate termic abaterea 
creste cu 0,03 mm 


slefuit rectificat rectificat 


ASTM А29М – 93 
Abateri la dimensiuni pentru bare din otel aliat, finisate Ја rece - trase Ја rece sau strunjite si slefuite 
%С Dimensiune 


Dimensiune 


(A) 


150 «200** > 150 
200 =230** 


5 ћехароп a patrat 


40-60 | -043 40 = 60 


LTE 


(mm) < 0,28 (mm) < 0,28 0,28=0,55 | «0,280) 
2 b lat Trase 1а rece (8) 
- 0,13 «20 - 0,10 w 3095 
- 0,15 20-40 - 0,13 - 0,15 - 0,23 
40 = 60** | -048 | 40-30 -0,15 -0,18 -0,28 
60 + 100** - 0,20 80 + 100 - 0,18 
100 =150** 100 = 150 


<20 - 0,10 - 0,13 - 0,18 < 20 
20-40 | -0,10 


-0,13 


| 802100 | — 8 1L LL à (00-10 | 05 | 


| - 0,23 - 0,25 - 0,30 


cost 


STANDARDE, NORME SI CORESPONDENTE 


NORME MATERII, FEROALIAJE SI 
MATERIALE DE ADAOS 


055 


Inlocuieste SR 254 — 98 
STAS 254 - 83 VAR INDUSTRIAL 
Conditie de admisibilitate 
Caracteristica Tipuri Metoda de verificare 
Tip I т П | Tip Ш | Tip IV A 

| Oxid de calciu si de magneziu (CaO+Mg0O) total 90 min 93 92 90 85 SR EN 196 - 2 

ри Metoda de referinta SR EN 196-21 

Dioxid de carbon (СО;) 90 max 4 7) Varianta SR EN 459 _ 2 

Trioxid de sulf (504) 90 max 2 SR ЕМ 196-2 
Oxid de magneziu (MgO) 90 max 15) SR EN 196 – 2 
SR EN 196 - 2 


Trioxid de aluminiu si trioxid de fier (Al О; + Ее›О-) 96 шах 


Dioxid de siliciu (510) % max 


Sulfuri (exprimate ca S ) % max 


Reziduu la stingere % max 


5 7 | 


SR EN 196 – 2 


LEE 


Inlocuieste 


| 


STAS 1426/1 – 71 
DOLOMITA SINTERIZATA PENTRU INDUSTRIA METALURGICA 


Calitatea Metode de analiza si 


Caracteristici : 3 
П incercari 
Oxid de magneziu : (MgO) 90 min 35 
3.00 


STAS 4605 — 67 


Oxizi de fier si aluminiu : 


Bioxid de siliciu : (SiO); % max 1.50 
(Ее 4 + AL,O4) % max | 


Pierdere de calcinare (РС) % max 


Densitatea aparenta , 


3 " 
g/cm' , min 


Porozitatea aparenta ,% max 


Rezistenta la hidratare , % max 


STAS 125 – 64 


STAS 8598/2 – 70 


Granulatia 


Parti nearse Nu se admit 
Substante straine Nu se admit в 
- = Vizual 
Culoare si aspect : uniform 
Aspectul 
compact 


Dolomita sinterizata se obtine prin arderea pina la sinterizare a dolomitei brute , cu sau fara adaos de sinterizare. 


Calitatea 


Sortul granulometric 


Dimensiunea particulelor 


Domeniu de utilizare 


(mm) 
2 + 12 2221215 Fabricarea blocurilor pentru convertizorul cu oxigen si cuptorul 
2+7 2-74 electric 
0 = 0.008 max 0.08 Impreuna cu sortul 2 = 7 Ја captuseala stampata a cuptorului 
electric pentru elaborarea fontei si a otelului. 
1-4 1-4 Reparatia cuptoarelor electrice. 
4+ 12.5 4 + 12.5 Reparatia si intretinerea vetrelor cuptoarelor Siemens — Martin. 


TEE 


Inlocuieste 


DOLOMITA CALCINATA PENTRU INDUSTRIA METALURGICA 


STAS 1426/2 – 71 


Prezentul standard se refera la dolomita calcinata si intrebuintata la reparatia si intretinerea cuptoarelor metalurgice. 


Granulatie 
em | Dimensiunea particulelor, К равлейнсате 
mm 
тэ Aaa max. 4 STAS 1426/1 - 71 
PE 4 + 25 | 
NES ка =. Metode de analiza si 
Caracteristici Conditii de admisibilitate queda 

Oxizi de magneziu (MgO) % min 85) 
Oxizi de siliciu „fier si aluminiu (SiO; + Ее Оз + ALO;) 70 STAS 4605 — 67 
Pierdere de calcinare (РС) 90 max 4 
Substante straine (carbune ,cocs nears ) % тах 1 Conform pct. 4.2 


Aspect 


Culoarea cenusie „aspect vitrifiat 


Vizual 


Inlocuieste STAS 5297 — 74 
CALCAR PENTRU INDUSTRIA SIDERURGICA 
Ри Conditii де admisibilitate : 
Caracteristici - Сап Сап! Са Ш Metode de analiza 
Oxid de calciu (СаО) 90 min | 53 52 50 STAS 4605 / 9 – 73 
Oxizi de magneziu (MgO) 90 max | 5 20 30 STAS4605 / 10-73 
Pierderi Ја calcinare (РС) % min 42 41 40 ЅТАЅ 4605 /3 – 73 
МӘСӘ? a STAS 4605 / 4 – 73 
Ох acizi (SiO, + АБОз) % max е 215) Зы STAS 4605/6 — 73 
Sulf (S) % max 0.1 0.2 0.3 STAS 4605 / 13 — 73 
Fosfor (P) % max 0.1 0.2 | 0.3 STAS 4605 / 14-73 


SR ISO 5445 – 95 
FEROSILICIU 


Inlocuieste 


STAS 7436-80 


= 


Prezentul standard se refera la ferosiliciu. utilizat la dezoxidare si alierea otelurilor si elaborarea fontei . 


ttt 


Compozitia chimica (96) 
AS Si Al P Mn” T TM 
Simbolizare | : XE STENT EE 
pina la si pina la si 
peste Á : peste : A max 
inclusiv inclusiv | 
FeSi10 8.00 13.00 - 0.20 
Бе5 15 14.00 20.00 - 1.00 
Ее5125 20.00 30.00 - 1.50 
Ес5145 41.00 47.00 - 2.00 
FeSi50 47.00 51.00 - 1.50 
FeSi65 63.00 68.00 - 2.00 
FeSi75Al 1 72.00 80.00 - 1.00 
Ее5175А1 1.5 72.00 80.00 1.00 1.50 
| Ғе5175А1 2 72.00 80.00 1.50 2.00 
FeS175A13 72.00 80.00 2.00 3.00 
FeSi90AI 1 87.00 95.00 - 1.50 
Ееб190А12 87.00 95.00 1.50 3.00 


Daca nu exista o mentiune contrara „valorile sint prezentate numai pentru informare. 


Ferosiliciul se livreaza in bucati a caror masa sa nu depaseasca 25kg. 


1233 


Inlocuieste 


SR 150 5447 - 95 
FEROSILICOMANGAN 


pina la si 
inclusiv 


STAS 7037-80 
Mn Si 
Simbolizare pina la si 
peste . : peste 
inclusiv 
FeMnSi12 75.00 10.00 
ЕеМп5118 
қ 15.00 
FeMnSi18LP TED 


FeMnSi22HP 


FeMnSi22MP 


FeMnSi22LP 
FeMnSi23HP 
FeMnSi23MP 
FeMnSi23LP 
FeMnSi28 
FeMnSi28LP 


75.00 


75.00 


75.00 


20.00 25.00 


20.00 25.00 


25.00 30.00 


FeMnSi30HP 
FeMnSi30LP 


57.00 


FeMnSi30ELP 


67.00 


1.60 
0.10 
0.30 
1.00 0.15 


28.00 35.00 


SEE 


Inlocuieste SR ISO 5449 – 95 
STAS 10527- 76 FEROSILICROM 


Compozitie chimica (%) 
Simbolizare Gr Si 
max peste pina la si inclusiv 


10.00 18.00 
20.00 25.00 
18.00 28.00 


Inlocuieste SR ISO 5450 – 96 
STAS 8139-77 FEROWOLFRAM 


Si? C Mn 
AN > 
max max max 


Compozitie chimica (96) 


max max max max max max max 
| FeWS0 | 70285 | 1.00 | 100 | 060 | 025 | 005 | 006 | 010 | 005 | 010 | 100 | 010 | 


Inlocuieste 


STAS 9094 - 71 


Inlocuieste 
STAS 7038 - 81 


SR ISO 5451 – 96 
FEROVANADIU 


Compozitie chimica (90) 


FeMo60 
FeMo60Cul 


| = РЕМ Г 6985.5] 950. фый" | 


SR ISO 5452 – 95 
FEROMOLIBDEN 


m 
K „D 
гэ | 


1 
ах 


шев 


Inlocuieste 


STAS 11407 - 80 


SR ISO 5453 — 96 
FERONIOBIU 


Simbolizare 


Compozitie chimica (%) 


FeNbG6OTal Al 3Sn 
FeNb60Ta 141 3.5 


FeNb60Ta 1416 
FeNb60Ta SAI 2 
FeNb60Ta SAI 6 


max 

< 0.5 0.15 
55-10 | 4200 | 300 | 00 0.25 
«2.00 0.15 
55-70 | 20-80 Г 200 | 00 0.20 
| 55 +70 | 2.0+8.0 | 600 | 0.25 


FeNb60Ta 5А1 65п 


Inlocuieste 


STAS 11407-80 


Simbolizare 


SR ISO 5454 – 95 
FEROTITAN 


Prezentul standard se refera la ferotitan „utilizat ca element de aliere la elaborarea fontelor si a otelurilor sau la invelisurile electrozilor de 


sudura. 


Compozitie chimica (90) 


FeTi30A1 6 


FeTi30Al 10 


FeTi40A1 8 35...50 


FeTi40Al 10 35...50 

ЕеТі70 05205 
FeTi70A1 2 65...75 
FeTi70A1 5 бэлгэ 


D Ане limite pot fi stabilite prin accord intre parti. 


Ferotitanul se livreaza in bucati a caror masa sa nu depaseasca 15ke 


ЗЕЕ 


Inlocuieste: STAS 6058 - 88 
- MATERIALE REFOLOSIBILE FEROASE PENTRU RETOPIRE 


1. Obiect 

Standardul se refera la materiale refolosibile feroase rezultate din activitatea de productie, intretinere si reparatii a unitatilor economice, din 
dezmembrari, precum si din colectari de la populatie, apte pentru a fi refolosite ca materie prima in productia de otel, fonta si feroaliaje sau pentru a 
fi pregatite in vederea acestei utilizari. 


2. Definitii: 
- A Materiale sarjabile — materiale apte pentru a fi nemijlocit incarcate in agregate de elaborare. 
- Materiale nesarjabile - inainte de a fi utilizate necesita operatii de pregatire. 


Sortul de material refolosibil feros este caracterizat prin: 
categoria careia ii apartine 
- clasa dimensionala si de provenienta in care se incadreaza 
grupa de calitate, caracterizata prin compozitia chimica 
Simbolizarea – se face prin 5 cifre arabe care au urmatoarea semnificatie: 
- prima cifra reprezinta categoria materialului 
- urmatoarele doua cifre reprezinta clasa dimensionala 
- ultimele doua cifre reprezinta grupa de calitate 


3. Categorii de materiale refolosibile feroase 


Categoria Simbol Caracteristici 

мага Иле feroase 58 шаш! 1 Aliaje cu min. 50% Ее, max. 2,2% С (diferenta fiind elementele de aliere sau 
reziduale) Dimensiuni conform tabel 2 

Materiale refolosibile feroase nesarjabile din otel Aliaje cu min. 50% Fe, max. 2,2% С. Dimensiuni conform tabel 3 
Materiale refolosibile feroase sarjabile din fonta Aliaje cu min. 50% Fe, si peste 2,2% C. Dimensiuni conform tabel 2 
Materiale refolosibile feroase nesarjabile din fonta Aliaje cu min. 50% Fe, si peste 2,2% С. Dimensiuni conform tabel 3 
Materiale refolosibile feroase sarjabile pe baza de: Aliaje cu min. 50% Fe (diferenta fiind elementele de aliere sau reziduale) 
Nb, Zr, Co, etc. Dimensiuni conform tabel 2 


Materiale refolosibile feroase nesarjabile pe baza 
de aliaje cu continut ridicat de Nb, Zr, Co, etc. 


Materiale refolosibile feroase nesarjabile colectate A SG —! , қ 
М Obiecte metalice diverse in principal din otel si fonta 
de la populatie 


Aliaje cu min. 50% Fe Dimensiuni conform tabel 3 


4.1. Clase dimensionale de materiale refolosibile feroase sarjabile 


Caracteristici 
Denumirea clasei dimensiuni maxime grosime minima masa (t/buc) 
(mm) (mm) masa volumetrica (t/m 
Materiale refolosibile feroase noi, in bucati, grele 11 1500 х 800 х 800 0,1 = деди и бис 
Materiale refolosibile feroase noi, in bucati, mijlocii 12 1100 x 600 x 600 1, 4Uum йш жа 
Materiale refolosibile feroase noi, in bucati, scurte 13 600 x 600 x 600 E. | Па аи 
Materiale refolosibile feroase noi, in bucati, usoare 14 600 x 600 x 600 1 | 1,0 t/m? 
Materiale refolosibile feroase vechi, іп bucati, grele 21] 1500 x 800 x 800 10 | 0,1 = 3 t/buc 
Materiale refolosibile feroase vechi, in bucati, mijlocii 1100 x 600 x 600 10 | 1,2 Um? 5 
| Materiale refolosibile feroase noi, in bucati, marunte 200 x 200 x 200 10 (max) 1,5 Um? 
Materiale refolosibile feroase vechi, in bucati, usoare 1000 х 600 x 600 3 0,9 Um? _ 
Materiale refolosibile feroase vechi, in bucati, marunte 300 x 300 x 300 1 1,2 Um? 
Materiale refolosibile feroase vechi, in bucati, marunte 200 x 200 x 200 1,4 Um? 
Materiale refolosibile feroase tubulare lungi 27 Та = соо 35.2 2508 0,8 t/m? 
w (noi sau vechi) e 
° Materiale refolosibile feroase tubulare scurte 16 ты 21500 © max = 500 0,9 ут? 
(noi sau vechi) 
Tocatura metalica 150 x 150 | 5 0,9 Um! 


- lungimea aschiei de max. 200 mm, masa volumetrica min. 0,9 ут; 
- nu se admit bucati de otel sau fonta; 

- se admite max. 3% aschii cu lungimea max. 300mm 

- lungimea aschiei de max. 40 mm, masa volumetrica min. 1.1 t/m`: 


Strunjituri maruntite 


Strunjituri maruntite pentru brichetare 


Pachete mari din materiale refolosibile feroase noi 31 2000 x 800 x 800 | - 2,0 t/m? 

| Pachete mijlocii din materiale refolosibile feroase noi 32 1500 x 600 x 600 - 1,5 t/m? 

| Pachete mici din materiale refolosibile feroase noi 33 800 х 500 х 500 | - 1,2 t/m° 

| Pachete mari din materiale refolosibile feroase vechi 41 2000 x 800 x 800 | - 1,9 um? 
Pachete mijlocii din materiale refolosibile feroase vechi 800 x 500 x 500 - 12 Um? 
Brichete din strunjituri 3,0 um? 
Pachete din strujituri 35 15 Ут | 
Bobine si rulouri din sarma, cabluri, banda 30 1000 x 1000 x 1000 0,8 t/m° 
Scoarte si scursuri de metal 10 - 1500 x 800 x 800 ; - max. 10% impuritati nemetalice din masa lotului 
Materiale granulare sau pulverulente 05 max. 13x13x13 | 


=. —  — ———_O|Pc-————— >>" ———————n 
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Observatii 


1 
2. 
3 
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Inlocuieste: STAS 6058 - 88 
- MATERIALE REFOLOSIBILE FEROASE PENTRU RETOPIRE 


Se admite max. 0,5% din masa lotului impuritati nemetalice 

Nu se admit metale neferoase la toate clasele de materiale refolosibile feroase 

pentru clasa 25, in cazul materialelor refolosibile din fonta masa max. a unei bucati trebuie sa fie de max. 100 kg ( se admit 2% din 
masa lotului bucati de fonta de max. 200 kg/buc) 

Pentru clasa 26, masa maxima a unei bucati de fonta max. 60 kg 

Pentru clasa 28, masa maxima a unei bucati de fonta max. 40 kg 


4.2. Clase dimensionale de materiale refolosibile feroase nesarjabile 


Materiale refolosibile feroase grele 
cu grosimea > 140 mm 


Materiale refolosibile feroasegrele cu 
grosimea de 10 + 140 mm 


Materiale refolosibile feroase usoare 


cu grosimea sub 10 mm 


Materiale refolosibile feroase cu 
grosimea sub 4 mm 


Materiale feroase tubulare 


Materiale refolosibile feroase sub 
forma de sine 


Caracteristici 
masa volumetrica 
(Ибис) 


Denumirea clasei Simbol dimensiuni maxime 


(mm) 


de la: 1500 x 800 x 800 
pana la: 6000 x 2500 x 2000 


Observatii 


- provin din lingouri, blumuri; 
- se admit max. 1% din masa 
lotului impuritati nemetalice 

- provin din lingouri, blumuri; 
- se admit max. 1% din masa 

lotului impuritati nemetalice 


- provin din lingouri, blumuri; 
max. 2500 x 2300 x 1000 - se admit max. 1% din masa 
lotului impuritati nemetalice 
- provin din lingouri, blumuri; 
- se admit max. 1% din masa 
max. 1500 х 1000 х 1000 lotului impuritati nemetalice 
- nu se admit acoperiri cu Sn 
sau Pb 


3+30 


de la: 1500 x 800 x 800 
pana la: 5500 x 2200 x 1000 


21 


31 
41 
14 Штах = 5500 Nu se admit materiale cu 
max = 120 acoperiri metalice de Sn si Pb 
Lungimi in functie de 
15 л 
mijloacele de transport 


Materiale refolosibile feroase sub 
forma de cabluri, sarma si otel beton 


Lmax = 5500 


Se livreaza in legaturi de 
max. 3 tone 


| ын 


Strunjituri 


Scoarte si scursuri pentru prelucrare 
pirotehnica 
Scoarte si scursuri pentru prelucrare 
mecanica 

Materiale refolosibile feroase cu 
acoperiri de Pb, Sn, Cu 

Materiale refolosibile feroase 
colectate de la populatie 


- lungimea aschiei peste 200 mm; 
- se admit max. 3% din masa impuritati nemetalice 


dela: 1500 x 800 x 800 
pana la: 5000 x 4000 x 2000 


» 1500 x 800 x 500 


2500 x 2200 x 2000 


Se admit max. 50% din masa 
lotului impuritati nemetalice 
Se admit max. 2096 din masa 
lotului impuritati nemetalice 


max. 50 


max.4 


Dimnsiuni in functie de mijlocul de transport 


Media statistica 


Grupa de calitate 
a elementelor 


Materiale refolosibile feroase nealiate 


Elemente de aliere garantata 


max 2,0% Mn; max 0,3% Cr; max 0,3% Ni; max 0,3% Cu; max 
0,15% Mo 


Materiale refolosibile feroase nealiate 
pentru oteluri de rulmenti, arcuri si scule 
Materiale refolosibile feroase mediu aliate 
cu crom 

Materiale refolosibile feroase aliate cu 
crom 


Cr = 0,7 % 


Cr = 0,5 90 
Ni = 0,6 % 
Mo = 0,6 % 
Cr = 0,5 % 
Ni = 1,1 % 


Materiale refolosibile feroase mediu aliate 
cu crom si molibden 


Materiale refolosibile feroase mediu aliate 
cu crom si nichel 


тах 0,2% Мі; max 0,2% Cu; max 0,06% Мо; max 0,06% Cr; 
max 0,06% W; max 0,03% P; max 0,025п; max 0,01% Аз 


0,4 - 2,0% Cr; max 0,1% Mo; max 0,3% Ni; max 0,3% Cu 


2,1 — 10,4% Cr; max 0,1% Мо; max 0,3% Мі; max 0,3% Си 


0,5 — 6,5% Cr; 0,1 — 0,7% Mo; max 0,3% Ni; max 0,3% Cu 


0,4 — 4,5% Cr; 1,0 — 4,7% Ni; max 0,1% Mo; max 0,3% Си 


Cr= 1,0% 
W = 2,5 96 


Materiale refolosibile feroase mediu aliate 
cu crom si wolfram 


0,4 — 3,2% Cr; 1,4 — 9,2% W; max 0,3% Ni; max 0,3% Си; max 
0,1% Mo 


Cr = 0,7 % 
Mo = 0,2 % 


Materiale refolosibile feroase mediu aliate 
cu crom, nichel si molibden 


0,3 - 3,2% Сг; 0,3 - 4,3% Ni; 0,1 - 0,6% Mo; max 0,3% Си 


Inlocuieste: 


STAS 6058 - 88 


MATERIALE REFOLOSIBILE FEROASE PENTRU RETOPIRE 


Elemente de aliere garantata 


3,0 — 4,0% Ni; 0,2 — 0,3% Mo; max 0,3% Cr; max 0,3% Cu 


10,5 — 26,5% Cr; max 0,6% Ni; max 0,2% Mo; max 0,3% Cu 


2,0 — 19,5% Cr; 0,8 — 1,3% Mo; max 1,0% Ni; max 0,3% Cu 


15,0 – 27,0% Cr; 7,5 — 22,0% Ni; max 0,2% Mo; max 0,3% Cu 


16,0 — 19,0% Cr; 10,0 — 15,5% Ni; 1,9 — 3,6% Mo; max 0,3% 
Cu 


3,7 — 4,1% Cr; 2,4 — 9,1% Mo; 0,9 — 7,190 W; 0,9 — 2,690 V; 
max 0,4% Ni; max 0,3% Cu; max 0,2% Co 


Mn = 10,5% min 10,0% Mn; max 0,6% Ni; max 0,3% Cu 


min 0,2% Mo; max 0,3% Ni; max 0,3% Cr; max 0,3% Cu 


min 0,3% Ni; max 0,196 Mo; max 0,3% Cr; max 0,3% Cu 


L. е. Simbolul | Media statistica 
Grupa de calitate : 
grupei a elementelor 
Materiale refolosibile feroase mediu Ni = 3,2 96 
aliate Mo = 0,2 96 
Materiale refolosibile feroase inalt aliate 30 Cr = 18,5% 
cu crom 
Materiale refolosibile feroase inalt aliate 31 (= 596 
си molibden si crom Мо = 1,0% 
Materiale refolosibile feroase inalt aliate 32 CESLA 
cu nichel si crom Ni = 8,0 % 
Materiale refolosibile feroase inalt aliate g iii 
-— libden si 33 Ni = 10,7 96 
cu nichel, molibden si crom Mo = 2,1 % 
Cr = 3,9 % 
= Materiale refolosibile feroase inalt aliate 34 Mo = 2,7 % 
2 cu wolfram, molibden, crom si vanadiu М = 1,2 % 
М= !:0 05 
Materiale refolosibile feroase inalt aliate 35 
cu mangan 
Materiale refolosibile feroase mediu 10 Mo = 0.2 9 
aliate cu molibden 
Materiale refolosibile feroase mediu 1 
š Е 1 
aliate cu nichel 
Materiale refolosibile feroase pe marci 99 
Materiale refolosibile feroase nealiate 03 
pentru sarme trefilate speciale 


6. Conditii de depozitare, colectare si livrare 
pe clase si grupe; 
Spatiile special amenajate vor fi marcate vizibil de la distanat: 


Conform standardelor de marca 

max 0,3% Mn; max 0,03% 5; max 0,03% Р; max 0,1% Cr; min 
0,15% Ni; max 0,15% Cu; max 0,02% Sn; max 0,05% Mo; max 
0,02% W 


Materialele refolosibile feroase vor fi stranse si depozitate separat in spatii special amenajate: buncare, boxe, containere, pe categorii, 


~ 


27) 


Este interzisa strangerea si depozitarea materialelor refolosibile feroase nealiate in amestec cu cele aliate; 
Materialele refolosibile feroase provenite din munitii si armament vor fi in prealabil delaborate de organele de specialitate si apoi 
depozitate pe loturi in boxe inchise sau lazi; 
Recipientele de orice fel vor fi complet golite de continut, dezmembrate si predate separat, mentionandu-se in certificatul de calitate 
ca nu prezinta pericol la manipulare si retopire; 
Materialele refolosibile feroase cu acoperiri metalice se colecteaza, depoziteaza si se predau separat; 
Prelucrarea (pregatirea) materialelor refolosibile feroase se face numai in loturi care cuprind aceleasi clase si grupe; 
Materialele refolosibile feroase se colecteaza si livreaza separat, cate o singura categorie, clasa si grupa de calitate in vagon, magazie 
a navei, autovehicol sau container; 
La livrare fiecare vagon, autovehicol, va fi insotit de cel putin urmatoarele documente: 
certificat de calitate; 
- buletin de delaborare, pentru materialele refolosibile feroase provenite din munitie si armament. Buletinele se emit de catre 
furnizorul predator si vor contine: 
-  mentiunea expresa „MATERIALUL ESTE COMPLET DELABORAT SI NU PREZINTA PERICOL 
DE КЕТОРІКЕ” 
- denumirea si adresa furnizorului; 
- denumirea tehnica a elementelor de munitie delaborate; 
- simbolul corespunzator prezentului standard; 
- “таза іп kg. 


Aceste documente sunt obligatorii pentru toate expedierile facute la unitatile de colectare, predare, precum si pentru toate expeditiile facute 
la beneficiarul consumator. 


7. Conditii de verificare a calitatii loturilor 


Verificarea incadrarii in categorie se face vizual in mijlocul de transport; 

Verificarea incadrarii in clasa dimensionala si de provenienta se face vizual si prin masurari; 

Masa volumetrica poate prezenta o abatere admisa de 5% fata de cea inscrisa de furnizor; 

Verificarea incadrarii in grupe de calitate, respectiv a compozitiei chimice se face la toate grupele cu exceptia grupei 00. Verificarea 
se face prin analize chimice la un numar де 5 probe luate la intamplare. In cazul in care nu se obtin rezultate corespunzatoare grupei 
de calitate mentionata in certificatul de calitate al furnizorului si acesta nu se prezinta in termenul legal de la data primirii reclamatiei, 
pentru solutionare, lotul se reincadreaza dupa analiza chimica determinata de beneficiar. 


In caz de litigiu privind: 


analiza chimica aceasta se efectueaza la un laborator neutru, la un numar de elemente luate la intamplare. 
depasirea procentului admmis de impuritati nemetalice sau de pachete / brichete sfaramnate din masa lotului, verificarea se face prin 
cantarire in prezenta furnizorului sau a unui delegat neutru. 


= == ——— — 85 —=w m Áo — — 
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Inlocuieste STAS 7036 — 80 
STAS 7036 — 74 SILICOCALCIU 


Prezentul standard se refera la silicocalciu utilizat ca dezoxidant la elaborarea otelurilor si a aliajelor si la modificarea fontei. | 


Compozitie chimica (%) 


Marca 


SiCa20 
51Са25 
SiCa35 


2.00 
12.00 2.00 | 0.5 0.04 | 0.05 
35. j 55 | 6.00 2.00 | 0.5 0.04 | 0.05 


STAS 7433 – 77 
FEROFOSFOR 


Inlocuieste 


Prezentul standard se refera la ferofosfor ,utilizat la alierea otelurilor si a fontelor. 


тал Compozitie chimica (90) 
Marca | 5 | Мп | 5 
| | Continutul maxim de titan si 
FeP14 |_14.00 – 17.90 6.00 | 050 alte elemente se va stabili prin 
FeP18 18.00 — 21.90 6.00 | 0.50 intelegere intre producator si 
FeP22 22.00 — 28.00 2.00 | 0.50 beneficiar, la cererea acestuia. 


Ferofosforul se livreaza in bucati a caror masa sa nu depaseasca 10kg. 


СРЕ 


STAS 7435 – 80 
ЕЕКОМАМОАМ 


Inlocuieste 
STAS 7435-74 


Prezentul standard se refera la feromanganul utilizat ca dezoxidant si adaos de aliere la elaborarea otelurilor „aliajelor si fontelor 


Compozitie chimica (%) 


Marca OBSERVATII : 


FeMnl 

FeMn2 1.Continutul de sulf si fosfor trebuie sa fie garantat de catre producator . 
FeMn3 La cererea benficiarului se determina continutul de sulf si fosfor. 

FeMn4 2.La intelegere intre producator si beneficiar se admite са: marcile FeMnl si 
FeMn5 БеМп2 sa se livreze cu un continut de Mn de minim 85 % . 

FeMn6 Marcile FeMnl si FeMn2 за se livreze cu un continut de Si de maxim 1.5%. 
FeMn7 Marca FeMn5 sa se livreze cu un continut de Si de maxim 2.596. 

FeMn8 Marcile FeMn6 si FeMn7 sa se livreze cu un continut de P de maxim 0.10%. 
FeMn9 Marcile FeMnl si FeMn3 ,FeMn4 si ҒеМпб sa se livreze cu un continut de Р de 
FeMn10 maxim 0.2096. 

FeMn11 


Feromanganul se livreaza sub forma de bucati care sa nu depaseasca 20kg 


9vt 


Inlocuieste 


STAS 7438-74 


Denumirea feroaliajului 


Ferocrom cu continut 
mic de carbon 


STAS 7438 – 81 


FEROCROM 


тэн 


erocrom cu continut 
mic de carbon 


Ferocrom cu continut 
mediu de carbon 


ЕеСг1.1 
ЕеСг1.2 
FeCr1.3 
FeCr1.4 
FeCr1.5 
FeCr1.6 
FeCr1.7 
FeCr1.8 
FeCr1.9 
ЕеСг1.10 
ЕеСг1.11 
ЕеСт1.12 
Бебе 
ЕеСі1.14 


FeCr2.1 
FeCr2.2 
FeCr2.3 
FeCr2.4 


FeCr3.1 
FeCr3.2 
FeCr3.3 
FeCr3.4 
FeCr3.5 
FeCr3.6 


C 


Compozitia chimica (%) 


max 0.001 
max 0.02 
max 0.02 
max 0.04 
max 0.04 
max 0.05 
max 0.05 
max 0.06 
max 0.06 

0.07 + 0.10 

0.07 = 0.10 
0.11 = 0.15 
0.11 = 0.15 
max 0.20 
0.16 = 0.25 
0.16 + 025 
0.26 + 0.50 
0.26 + 0.50 
0.51 = 1.00 
0.51 = 1.00 


0.80 0.007 
0.80 0.03 
1.00 0.03 
1.00 0.05 
1.80 0.05 
1.00 0.03 
1.50 0.03 
1.00 0.03 
1.50 0.03 
1.00 0.03 
1.50 0.03 
1.00 0.03 
1.50 0.03 


1.01 + 2.00 


1.01 + 2.00 
2.00 + 4.00 
2.01 + 4.00 


Ferocrom cu continut 
mare de carbon 


ЕеСт4.1 
ЕеСт4.2 
FeCr4.3 
FeCr4.4 


4.01 + 6.50 
4.01 + 6.50 
4.01 + 6.50 
4.00 = 6.50 


ЕРЕ 


Inlocuieste SR 180 10386 – 96 
STAS 7437- 78 FEROBOR 


Prezentul standard se refera la ferobor „utilizat ca adaos de aliere si dezoxidant Ја elaborarea otelurilor si fontelor. 


Compozitie chimica (%) 


Simbolizare | Al 
pina la si inclusiv max 


ЕеВ12А! 


ЕеВ12С 


FeB17AI 
FeB17C 


FeB22AI 
FeB22C 


La intelegere intre producator si beneficiar marca FeB18AI se livreaza cu un continut de carbon de max.0.03% . 


Feroborul se livreaza sub forma de bucati a caror masa nu trebuie sa depaseasca 10Кр. 


Inlocuieste SR 150 10387 – 98 
STAS 7386-75 CROM METALIC 


Prezentul standard se refera la cromul metalic obtinut din oxidul de crom prin aluminotermie,folosit la elaborarea aliajelor si ca element de aliere. 


Compozitie chimica (%) 


Simbolizare 


ACr98 


Simbolizare 


ECr99.6 
RACr 
АСт98.5 
ACr98 


6vt 


Simbolizare 


FeNi20LC 
FeNi30LC 
FeNi40LC 
FeNi50LC 
FeNi70LC 


FeNi20LCLP 
FeNi30LCLP 
FeNi40LCLP 
FeNi50LCLP 
FeNi70LCLP 


FeNi20MC 
FeNi30MC 
FeNi40MC 
FeNi50MC 
FeNi70MC 


FeNi20MCLP 
FeNi30MCLP 
FeNi40MCLP 
FeNiS50MCLP 
FeNi70MCLP 


SR EN 26501 — 96 
FERONICHEL 


Ni | 


© 


Рапа Ја 
(inclusiv) 


De la 


(inclusiv) | pes 


Pina la 
(inclusiv) 


Compozitie chimica (90) MIN 


FeNi20HC 
FeNi30HC 
FeNi40HC 
FeNi50HC 
FeNi70HC 


D Co/Ni = 1/20 


.....1/40, doar cu titlu informativ. 


0.10 


0.50 


0.50 


Alte 
elemente 


In cazul in саге 
continuturile 
fiecaruia din 
elementele arsen, 
bismut, plumb, 
stibiu, staniu sint 
mai mari de 0.01% 
(n/n) acestea trebuie 
indicate si trebuie sa 
faca obiectul 
acordului intre parti 


cost 


STANDARDE, NORME ŞI СОКЕЗРОМРЕМТЕ 


CLASIFICAREA NUMERICA A 
OTELURILOR - WERKSTOFF 


TSE 


OTELURI CARBON 


OtTELURI DE CALITATE 


Altele 


- 


17 SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) SC NG араш ©. E ЭМ | 
05 10 1. 30 ШЕ) š 4 3 
1.0037 E 1623T | [ооо 

17119, 20, 21 
AL R ас 
1.0044 PME Ч, и 4 

(10025) 

Lo (835538) (10025) 
10050 | р» 025 
1.0060 | (6335) (10025) 
10070 | (бээ) (10025) 
уа 20) (10025) 

17119, 20, 21 
коо E, o 
S 20 (10025) 
10144 St 44-3G 1623T 
1.0145 (S235J2G4) (10025) 
1.0301 сло 16527; 17210 
1.0401 16521: 17210 
ра 1652Т: 17204 


(10083) 


Мо < 0,10 
Ni < 0.40 


OTELURI DE CALITATE (continuare) 


1.0473 


1.0481 


1.0482 


1.0501 


1.0503 


1.0511 


1.0528 


1.0535 


1.0540 


C25 


19Mn6 
(P355GH) 


17Mn4 
(P295GH) 

19Mn5 
(P310GH) 


(10083) 


17155 
(10028) 


17155; 17243 
(10028) 


17175 


0,08 
0,20 


0,10 1,00 < > < 
der |420 | NS 0,020 | 0,30 
! & < 


< 


16527; 17204; 
17240 
(10083) 


0,030 | 0,025 
0,045 | 0,045 


16527; 17204 
(10083) 


C35 
C45 
C40 
С55 


(10083) 


(10083) 


17204; 17222 
(10083) 


(10083) 


0,045 | 0,045 
0,045 | 0,045 


0,045 | 0,045 


1.0553 


1.0570 


1.0577 


1.0595 


St 52-3 
(53557263) 


< 
(53557264) (10025) 


(5355К203) 


1.0596 


1.0601 


(S355K2G4) 


(10025) 


17119, 20,21 
1652T 
(10025) 


(10025) 


Ni < 0,40 
Ni < 0,30 
Ni < 0,30 
Mos 0,10 
Nis 0,40 
Nis 0,40 
Nis 0,40 
Мі< 0,40 
Nis 0,40 
Мо< 0,10 
№< 0,40 


(10025) 


1652Т; 17204 
17222 
(10083) 


Мос 0,10 
Ni< 0,40 


РБЕ 
OTELURI AUTOMATE 


1.0718 


1.0756 


SIMBOL 
DIN (EN) 


(15520) 


95Мп28 
(115М130) 


9SMnPb28 
0, 07 
0, 07 
10SPb20 1651 


0.32 0,10 | 0,70 0,18 
010 0,70 0,18 
ӨЛ: e CE 


45520 


60520 


0, 1 0 
0,30 
0,10 
0,30 


95Мп36 
(11SMn37) 


9SMnPb36 


35SPb20 


60SPb20 


COMPOZITIA CHIMICA (%) 


| 52 | Cr | Al | Cu | № | P | А | 


556 
OTELURI DE CALITATE 


SIMBOL DIN 
DIN (EN) (EN) 


Mn S max 
: 0, Е 0,30 
1.1121 СК 10 1652Т; 17210 0.13 о i 0,035 | 0,035 - 
0,12 0, 25 
1.1132 Cq 15 1654T 0,035 | 0,035 E 


COMPOZITIA CHIMICA (%) 


Altele 


17243; = 
1.1133 20Mn5 E эй ШИР 10885 | 050:1:005) 
1.1151 в i 0,035 | 0,035 Mo 0,10 
(C22E) E 0, 2 Ni < 0,40 
1.1152 Cq 22 0,035 | 0,035 | - 


Mo < 0,10 
Ni < 0,40 


Mo < 0,10 
Ni < 0,40 


1.1158 (10083) 
1.1167 17204 
1652; 1654; 
1.1170 28Mn6 17201; 17204 
(10083) 
1.1172 1654T; 17240 
1.1178 (10083) 
Cm 35 1652T; 17204 0,32 < 0,50 
т O ` 22 
1652Т: 17201 
СК 35 0,32 < 0,50 
1.1181 17204; 17240 0,035 
(Е) (10083) QD MED ЭН 
Cf 35 0,33 0,15- ,50- 


СК 40 037 
(10083) 0,44 


о ээрээ 
N ~ |м м 
я |ë S iS 5 
> © 
> и 
^ визи 


э 
о 
N 
e 
+ 
(ёо) 


э 
> | 
= 


e е 
= || = 
о о 
гл w! 
= |ех=] = || = 
Б == = || = 
бы + цо о [a<] 
UA (вр ems CA сл 
2, e 
T ҰЗ 
c c 


Mo € 0,10 
Ni € 0,40 


Mos 0,10 
Ni& 0,40 


е е 
А ии 


© 
+ 
> 


16527; 17201 
17204; 17222 


СК 60 
1.1221 (C60E) 


9ç£ 
OTELURI DE CALIATATE (continuare) 


(91538 
1.1213 (C53G) 17212 


(10083) 
Cm 60 1652T; 1654T 0,57- 
1.1223 (C60R) 17204 0.65 
(10083) 
0,65-- 
31-1234 CK 67 17222 0,72 
0,70- 
1.1248 СК 75 17222 
0,68- 
1.1249 Cf 70 17212 0.75 
0,80-- 
| 1.1269 СК 85 17222 0.90 


„60+ 
dib 


0,035 
0,035 


у SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) pee Cr AI Cu Мах | Pb | Altele 
1652T; 17201 
CK 45 З < Mox 0,10 
1.1191 17204 0,035 | 0,035 3 5 = 5 Si 
(C45E) (10083) 0,40 | Ni< 0,40 
1.1192 Са 45 - 1654Т 0,035 | 0,035 - - = É - Е 
1.1193 Cf 45 17212 0.025 | 0,035 - 4 5 
1652Т: 1654Т 
1.1201 17204 м 
(10083) i<0, 
17204; 17222 Mos 0,10 
1.1203 (10083) Ni< 0,40 
Мос 0,10 
1.1206 (10083) шаг 
17204 Мос 0,10 
1.12 : 
= (10083) Ni< 0,40 


015= 
0,35 


0,45 
0,65 


0,035 


0,035 


0,020 Mos 0,10 
дз | 


Мос 0,10 
№1< 0,40 


15:13 


SIMBOL 


COMPOZITIA CHIMICA (%) 


DIN (EN) 


Oteluri carbon de scule 


С 80УУ1 


0,10+ | 0,10= 
0,25 0,25 


Altele — 


С 105W1 


С 70W2 


C 45W 


0,10- | 0,10- 
0,25 0,25 


0,10= | 0,10- 
Мејо ми | || 


С 60W 


С 85W 


SIMBOL 


= TE [aun [ama == 
080: | 0252 | 0,502 
025» |050 | 0,025 | 0,020 


== dp ea 


COMPOZITIA CHIMICA ( %) 


DIN (ЕМ) 


Altele 


OTELURI ALIATE DE SCULE 


75Сг1 


010: 
0,40 


0,40-- 
0,70 


0,030 


| | 1. 0+ | 0,07- 
21MnCr5 0,030 10030 | | ор A а я 
0,40- | 0,07- 
31CrV3 0,030 | 0,030 | 070 | 012 . - 8 
-- 


115CrV3 


80CrV2 


0,030 | 0,030 |o. + 


0,80 
0,030 | 0.030 


51Сгм4 055 


6035-1033” [00904 БАТСА ҒЗ 


Bst 


SIMBOL COMPOZITIA CHIMICA (%) 
DIN (EN) i 


40CrMnMOoSS8 – 6 


+ < < 
X36CrMol17 | 0,030 | 0,030 
122323 48CrMoV6 - 7 i Ч 0,030 | 0,030 
1.2328 45CrMoV7 š ^ | 0,030 | 0,030 


0,36-- 
X38CrMoV5 - 1 042 


oo J> 
Оо ale 
БА “је 


X40CrMoV5 - 1 


0,20-- 
0,40 


60WCrV7 


X165CrMoV12 


5 
Е 
3 

8 
Е 
е 

>, 

m 

= 

=] 

Q 

N 

m 

= 

< 
= 
= 
= 

m 

= 

° 


1,50-- 
1,80 


3,80-- 


0,80-- 
1,00 1,20 


6st 


OTELURI RAPIDE 


1,40- | 0,20- | 0,30+ 3,00-- 
EL D ws. асса 


0,85-- 
1.2842 90MnCrV8 17350 


w 
No. 
1.3202 
1.3207 
1.3243 


1.3246 


SIMBOL 
DIN (EN) 


S12-1-4-5 


510-4-3-10 


0,88+ 
IEZI | wes те [28], 


28 1 (98081 IS: 
COMPOZITIA CHIMICA (96) 
Si Mn P SEZ Cr У Ni W Mo Altele 
vr oso уо | 40| - kin 
аар | 0000 | ооо d 13081. 
од) | 0080 | ооо | 288 228 | 
" e (neon | Uau Ши "m 
Түй aii 
| 045 > | ти 
эм PA 


= 
ви 


0,030 


0,030 


3,80+ 


< СЕ 6,00- | 4,70- 
045 |040 |” 0,15 | 4,50 |2,20 6,70 | 5,20 a 
0,86+ | < < 0,06 | 3,80+ | 1,70: 6,00 | 4,70: 
Жыла 173507 120985 | о шы: 450 | 220 Еа 60 | 520 š 
0,95- | < < 3,80- | 1,70 6,00: | 4,70- 
SC6-5-2 17350 040 | 9030 | 0030 | 50 | 200 : 27 | S 5 
: < 3,80 | 1,70 6,00 | 4,70- 
86-5-2 17350 040 | 0030 | 0030 | 15) | 200 É 2052 5 
< 3,80- | 2,70- 6,00+ | 4,70+ 
S6-5-3 17350 0,40 | 0030 | 0,30 | (20 | зэр с ДЕ. h 
< 3,50- | 1,80 1,50- | 8,00 | 
S2-9-2 17350 odd | 0030 0030 | 420 | 220 Е 200 [er 5 | 


095 


W SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (99) um 
No. DIN (EN) (EN) а Si Мп и Pee ue SEE (са | ЖУ l nioe Mas | Altele 
1.3402 X110Mn14 17145 КОН 5d | li | 008 о Otel rezistent la coroziune | 
125 | 0,75 |145 
w SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) C в амар ЭГ. | Ni 77 Altele 
1.3501 10062 17230 гэм À да S Да 0,025 Је: EUM E : Cu < 0,30 
1.3505 100Cr6 17230 p ; x 0,030 | 0,025 = M haen 2 2 Си < 0,30 
1.3520 100CrMn6 17230 pw E d 0,030 | 0,025 5, ы ай É я Cu < 0,30 
2 1.3536 100CrMn7-3 17230 Ee d d 0,030 | 0.025 т = | amen]. - E Cu < 0,30 
: 1.3537 100С:Мо7 17230 ч 040 e 0,030 | 0,025 r3 mE ав. Cu < 0,30 
3 13549 | X89CrMoV18-1 Шево | pe MERC bu | оковод сео |080 Зе” Cu < 0,30 
É 1.3551 | 80МоСг\42-16 17230 я us pee «045 | «025 piss Co < 025 
z 1.3553 | X82WMoCrV6-5-4 17230 Дан 4 
Ë X75WCrV18-4-1 17230 Бан pw 
44012 17230 БЭР Хос : z ^ Y Cu < 0,30 
1.3563 | 43CrMo4 17230 шин T ° Е 2 x Cu < 0,30 
1.3565 48CrMo4 17250 „еи 0,025 n - : > раб, | аъ 


19Е 


w SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) C Si Ма |р... [5 ЕТ ЖО odia ТЕБ 
1.4000 X6Cr13 17440" | дов | <1,00 | <1,00 | 0,045 | 0,030 | 129* | - E е : 
à (10088*) já d => ых. i š [4,0 | 
1.4001 X7Cr14 Е «0,08 | «100 | «1,00 | 0,045 | 0,030 Ee 7 а 2 4 Е 
i е 
17440* 12,0 AI 
1.4002 X6CrA113 (100888) | 5008 | «100 | «100 | 0045 | 0030 | 540 | - я д А =. 
1654; Е ) 
1.4006 X12Cr13 17440+ cd «1,00 | «1,00 | 0,045 | 0,030 po - : 3 Е Р 
(10088*) | Š. , 
у 0,06-- 12,0-- 1,00-- 
_ | 14008 GX8CrNi13 17445 | 046" | 5100 | «лд | 0045 | 0030 | 135 | - |200 : 9 џ 
Ф 
8 1654: 15.53 
Е 1.4016 X6Cr17 pao | $008 | 100 | «10 | 0,045 | 0,030 | и | - A б > а 
Е 174405 | 0172 12,0- 
о > E 
8| 14021 X20Cr13 (aaa) | 025. 2140 | 510 | 0045 | 0030 d 
щ 17440*, | 0,12 ЕП n 12,0— 
, » « y 
Е 1.4024 X15Cr13 2142 | 012. | 5500 | <1.00 | 0,045 | 0030 | 140 
0,16- 12,5-- 
В 1.4027 GX20Cr14 17445 | 0185 | хад | <1,00 | 0,045 | 0,030 | 127 
с 174405 | 028- 12,05 
2, у ë туи“ 
Z 14028 X30Cr13 ке Les 0,045 | 0030 | 120 
= 17440" | 0,352 12,54 
Е 1.4031 X38Cr13 = фэн 0030 1122 
- 174408, | 0422 12,5- 
Б | 14034 X46Cr13 1 Kos 0,030 | as 
0,58- 12,5+ 
1.4037 X65Cr13 SEW400 | 070 0015 | 125 
174405 | 0,14+ 155» 
| 14057 X20CtNi17-2 к С- 0030 | 177 
17440* | 0.102 Ue Ee 
1.4104 X12CrMoS17 M | сити ра ` аж 
174405 oe | ТӨВТ 0,20= 
1.4105 X4CrMoS18 r ЕЕ БОС 4 =" аи 5 
1.4110 X55CrMo14 SEW400 а «100 | <1,00 | 0,040 | 0,015 | 12:09 | <0,15 12 9 i А 


SIMBOL < COMPOZITIA CHIMICA (%) 


DIN (EN) 


X90CrMoV18 У <1,00 | <1,00 0,020 
17441 
X6CrMo17-l (ван) | $0.08 | <1.00 | «1,00 0,030 
174405 „42: 
1.4116 XA5CrMoV15 ре қ 00 | <1,00 | 0,045 | 0,030 
1.4117 Х38СІМоУ15 а ан «1, 0,045 | 0,030 


1.4120 X20CrMo13 28 Msi «1, 0,040 | 0,015 
1.4122 X35CrMo17 222 0,040 | 0,015 


SEW400 0,95-- 16,0-- 


1.4136 GX70CrMo29 - 2 № El а 


X4CrNi18-10 ‚ 42, 45, : 8,50 
кізді (Х5СІМІ18 10) 46 ын F озо ооо 10,5 
(10088%) 
: 17440*, 
XACINi18-12 17,0 11,0 
1.4303 41,42 0,045 | 0,030 
з (K5CrNi18 12) (10088*) ағы ыры 
X8CrNiS18-9 17440* ол ща 
1.4305 (X10CrNiS18 9) а 00885) <0,12 | <1,00 | <2,00 | 0.060 | 060 ra 27 


1.4306 X2CINi19-11 ; <0, < <2,00 0,030 


GX6CrNi18-9 17445 
(GXSCrN119-10) (10213) 


© 
Е 
з 
Е 
Е 
9 
& 
m 
d 
~ 
ra 
< 
a 
El 
х 
° 
£ 
г 
= 
— 
m 
Е 
© 


Е9Е 
OTELURI INOXIDABILE (continuare) 


SIMBOL 
DIN (EN) 


1.4311 
1.4313 
1.4316 


X9CIN118-8 
(XI2CrNil7 7) 


X2CINiN18-10 


XACINi 13-4 


COMPOZITIA CHIMICA (70) 


SEW400 
(10088*) 


<0,60 | <1,00 | 0,035 | 0,015 


ХІСІМ119-9 


X2CrNiN18-7 


1.4318 
1.4319 


1.4332 X2CrNi24-12 8556T.1 0,025 | 0,020 ~ = p ЕЕ, 
22,0 


SEW400 
1.4335 X1CrNi25-21 (100889) 0,025 


X3CrNiN17-8 


SEW400 
(10088%) 


<1,40 | <1,90 | 0,025 | 0,015 
= 16,5+ 
<0,03 | <1,00 | <2,00 | 0,045 | 0,015 18,5 


24,0- 


, 1,104 28, 8- 
M < 3,70- 17,0- 
кы * , , ~ 
14861 ini cl SIDA LS 015 91030 M 


1.4370 XI5CrNMn18-8 17145 


1.4401 


EE Үй I 


X4CrNiMo17-12-2 


X2CrNiMo17-12-2 
(X2CrNiMol6 5) 


(XICrNiMoN 16 5) 


(X5CrNiMo17 12 2) 


X2CINIMONIT-11-2 


5,60-- 17,25 


0.015 


31. 55. 56 <0.03 


ооз | <100 | 52.00 | 0.645 | ва | 


6,00 
8,00 


16,0- 7,00- 
COC ТЕЛЕ 


10,3 
1555 
9.40 


16.5+ 11.0- 
<. 5 


292 


v9t 


OTELURI INOXIDABILE (continuare) 


W SIMBOL COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) S Cr V Ni Mo Altele 
А 0,50-- 
GX5CrNiMo13-4 2.00 = 
у 17445 2.00+ 
СХ5СІМІМО19-11 (10213) 2.50 = 
"mem X3CrNiMo13-4 0,50-- 0,30-- 
i (X4CrNiMo13 4) 0.60. 1,00 0,70 А 
Т а 
7 1,50+ 2,50-- 
1.4417 X2CrNiMoS19-5 Е 200 <2,00 3,00 ü 
Я 5ЕУ/400 0,80-- N 
1.4418 X4CINiMo16-15-1 (100889) <0,05 | <1,00 | <1,50 
1.4430 X2CtNiMo19-12 Бы <0,02 | <1,40 | <1,90 
17145 
1.4431 X12CrNiMo19-10 855611 | <0,14 | <1,40 | <2,40 


X2CrNiMo17-12-3 


0,015 


F... = 
1.4433 X2CrNiMo18-14 
1.4435 X2CrNiMo18-14-3 


X4CrNiMo17-13-3 
(X5CrNiMo 17 13 3) 


0.015 


X2CrNiMo18-15-4 
(X2CrNiMo 18 16 4) 


X2CrNiMoN17-13-5 
(X5CrNiMo 17 13 3) 


X2CrNiMo18-5-3 


X2CrNiMoN 18-5-4 


17145 | <0,02 | «140 | «190 | 0,025 
4133, 
* 

w i <0,03 | «1,00 | <2,00 | 0,045 | 0,025 

0,025 

0,025 

0,025 

0,010 

0,010 


N 
0,12+ 0,22 


N <0,10 


Cu < 0,10 
N 


0,10+ 0,20 


59: 


OTELURI INOXIDABILE (continuare) 


Altele 


w SIMBOL DIN ЕС CHIMICA iZ) 
No. DIN (EN) (EN) 17 Si | Mn Paa еге W Mo 
17 ын 125 xA 4,00-- 
Y у А , 
1.4447 XSCrNiMo 18-13 <0,06 | <1,50 | <2,00 | 0,025 | 0,020 19.0 sus 155 5.00 


1.4449 XSCrNiMo 17-13 == <1,00 | <2,00 
1.4459 X8CrNiMo 23-13 8556T.1 <1,40 | «2,0 | 0,025 


Е SEW400 N 
14460 | XACINIMON27-5-2 | (0088) a 
: SEW400 N 
1.4462 X2CrNiMoN 22-5-3 (10088*) 0.008 0.020 
GX7C:NiMoCuNb Брин 
1.4500 Na ën 
1,50+2,50 
N 
X2CrNiMoCuWN " 0,50 | 3,00= | 0,018+ 0,030 
1438) 25-7-4 qu 100 | 4,00 Cu 
0,50-1,00 
vA N<0.060 
1.4502 X8CITi18 «140 | «140 | 0,030 | 0,020 | 1677 |. в : е ті 
183 
0,35-0,65 
N 
14507 | X2CrNiMoCuN25-6-3 | (10088%) «0,70 | «2,00 | 0,030 | 0,015 қ qa 
1,00+2,00 
N 
GX2CrNiMoCuWN 24,0- 6,50- | 0,50- | 3,00- 0,20+0,30 
1.4508 T <1,00 | «100 | 0030 | 0,005 | 259 о ЗЕЦ E 
0,50-1,00 
Ti 
X6CrTiNb18 17,5+ 0,10+0,60 
1.4509 Ro А (10088) «100 | «100 | 0040 | 0015 | | | - E Қ а ке 
9xC40,30 < 1,00 
17440, f. 
14510 X6CrTi17 41,55 | «008 | «100 | «100 | 0,045 | 0030 | 168 | . А қ я : 
180 
(10088*) — Е: 


99% 


w SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) C TOL | Ni | у |име. Altele 
17441 1602 
14511 X6CINb17 (10088®) | 5008 | «100 | <100 | 0,045 | 0,030 | IA | - е : - | Nb212xC «1,20 
17441 J 
1.4512 пасти SEW400 <1,00 0015 | 5% Ti26x 031,00 
(100885) 
Ti 
= = 
1.4516 X6CrNiTi12 (10088*) | <0,08 | <0,70 | «150 M 
14519 | X2CrNiMoCu20-25 | 855671 | «002 | «140 | 2 2 0,025 | 0,020 Gu 
Пали о í 4,9 à 0,90--1,90 
SEW400 N «0015 
g| 14520 XICrTil5 иө: 0,015 DM. 
S < 
E XINiCrMoCuN SEW400 00010 
E | 14529 A =A 0,030 Са 
8 0,50+1,50 
2 М0,17:0,25 
8 | 14537 т (100885) 0,035 Са 
= 1.00-2,00 
а XICrNiMoCu SEW400 4,50+ 
ЧМ 25-20-5 (100885) 0,8 5.00 
2 Nb 
2 0,15+0,40 
3 | 14540 | GX4CrNICuNbI6-4 N <0.06 | <1,00 - В Са 
В 2,50+4,00 
© N<0,050 
17440* 41 
14541 Х6СІМІТІ18-10 1654 <1,00 я = Ti > 5xC «0,80 
(10088*) 
Nb 
' 150: 3,00-- 0,15+0,45 
14542 |  XSCrNiCuNb174 (| (100889) «100 | «100 | 0,045 | 0,030 | 154% cm ee 
3,00-5,00 
A Nb = 0,10-0,50 
14543 | X3CINiCuTi12-9 Е <0,50 | <0,50 ~ ОБЕ | - | 50,50 | Ti-0,0-140 


Cu = 1,50+2,50 


L9t 
OTELURI INOXIDABILE 


SIMBOL 
DIN (EN) 


DIN 
(EN) 


COMPOZITIA CHIMICA (90) 


eu | se | Œœ У | Ni 


Mn 
- <0,08 | <1,00 | <2,00 | 0,035 


Мо Altele 


|17» 9,00 
шан ic i "amin > 11.50 аа 09 
1.4546 X5CrNiNb18-10 < | <1.00 | «2,00 | 0.045 | 0,030 za: қ 5 
19,0 à мг 50 
2 : 7 = A N 
а — Мосин ааа нг 6005 | 0018+0,025 
Ч = у Cu = 0,50--1,00 
| TUN 3,00: Nb = 0,15:0,45 
1.4548 | XSCINiCuNb17-4-4 Қы s 500 š Cu = 3.00=5.00 
Nb = 0,15+0,40 
1.4549 <0,70 | 0.040 | 0,030 ` a : pos Cu = 2,80+3,50 
! i N<0,050 
* T 
14550 | хвсимимьвло | 1744041 | ров 0,045 9,00: Nora н 


1.4551 XSCrNiNb19-9 17145 < 


GXSCrNiNb19-10 


(10088*) 


«1,90 | 0,025 


0,030 ще - ~ 

QE ES Т, 
200 | | 

% | eH E 1 155 


12,00 


8,20 
9,80 


9,00 


Nb 213xC <1,15 


1.4552 Nus am 17445 | «067 0,040 28 Nb > 8xC <1,00 
Р < 9,50- Nb 
1.4555 X2CrNiNb21-10 ae 0,025 жы. 
12 
| 20,0- 32,0- nim. O 
1.4558 | X2CrNiCrAlTi32-30 | SEW400 | «0,03 0,020 | 0,015 | 520 Р к <0,60 
А = 0,15+0,45 
T 17,0- Ti Ті 
14561 | XICrNiMoTil8-13-2 | SEW400 | «0,02 0035 | 0015 | та» = РЦ "m 
XINiCrMoCuN 
31-27-4 26,0+ 30,0+ Си = 0,80- 1,50 
изе а] 989900 2 0020 | 0015 | 220 е E ревији“ 
4) 
Е 16547 17,0- 8,00- ань. 
1.4567 X3CINiCu 189 (00885) | 5044 | 51.00 | <200 | 0045 | 0030 | 160 жЕ Си = 3,00+ 4,00 
; 17224 16,0 6,50-- шинэ 
1.4568 X7CINIAI 17-7 (10088») | 5009 | <1,00 | «100 | 0,045 | 0,030 | 146 EA = 0,754 1,50 


896 


OTELURI INOXIDABILE (continuare) 


OTELURI REFRACTARE 


SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
DIN (EN) (EN) V Ni w | Mo |_ Altele 
17440.41 10,5+ 2,00+ 
X6CrNiMoTi17-12-2 1654T 0,045 | 0.030 В = “| Ті>5хС<0,80 
13,5 2,50 
(100885) 
IN 12,0- 2,50+ 
1.4573 | X10CINiMoT:18-1-2 = 2 145 a 300 | 1125хС 0,80 
я 10,2+ 2,50-- Nb>12 x C 
XSCINiMoNb 19-12 17145 Я 125 5 2 25 
X3CrNiMoTi25-25 SEW400 : ЗАМЕ | ТЕ | панка 
26,0 2,50 
X6CrNiMoNb17-12-2 MES : dE - 1200 | 77: 
я 17445 18,0 9,00 š 
GXSCrNiMoNb19-11 | (10213) 0030 | 200 T ги“ Ti > 8xC «1,00 
(G)X LOCrNiMoNb 16,5- 12,0+ | _ 
1.4583 i «1,00 | «2,00 0,030 | 185 (45 Nb > 8х С 
s 28.0= N «0,45 
Ё ж « < „010 à - = = ы < 
1.4592 X1CrMoTi29-4 (10088*) n 1,00 0,010 | 300 me =< № 
w SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) C Si Ма | Ra | S Cr Mo | Ni V Ti Altele 
0,50+ 6,00= Al 
X10CrAI7 SEW400 | «02 | то | 5100 | 0040 | 0,030 | + 00 : 2477 
: 2,70- 8,00- 
X45CrSi9-3 330 | 5080 | 0040 | 0,030 | 109 2 à 
0,70- 12,0- Al 
X10CrAB SEW470 140 | 510 | 0040 | 0030 | 140 У СЭРЭЛ 
А 
1.4725 СгА114 4 <0,50 = 350-500 
и 1,00 
GX40CrSi13 Шан 3 
Е 0,30- | 1,00- 
0Х40Ст817 0.45 250 - 
1.4741 X2CTAITI18-2 (10088) | <0,03 | <1,00 E = k <0,75 


1,70+2,10 


69E 


OTELURI REFRACTARE (continuare) 


W SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
Мо. DIN (EN) (EN) C Si | Ма => Sa | € | мо | Ni Ti Altele 
1.4742 Х10СгА18 pid «0,12 d | 5100 | 0.040 | 0030 ёс : : 3 ME. 
i| GX40CrSi23 17465 x 95" у 0,035 | 0,030 ue қ ° Е е 
14748 | X85CrMoV182 | 1.7480 a <1,00 | <1,50 | 0,040 | 0,030 J 
1.4762 Х10СгА124 а Ww EN «00 | 0040 | 0030 a ээ 
14765 | . CrADS5 17470 | <010 | <1,00 | 5060 | 0045 | 0030 | 220 | - < - on 
14767 CrAI20 5 17470 | «010 | «1,00 | «1,00 | 0,045 | 0,030 2 5 Е : Ж ne 9 
1.4773 X8Cr30 pia «0,09 | <1,90 | «140 | 0,030 | 0,025 ЭР - | 5200 а a 
8567 | <ола | <140 | <140 | 0,030 | 0,025 AN E „У : 3 
1.4821 | X20C:NSi25-4 | SEW470 554 Z <2,00 0,030 со = л : Р 
- JESEIEJEE ARE ABE EN =| 
14837 | GX40CrNiSi25-12 | 17465 hg EA «1,50 0,030 35 a E қ : 
14841 | XI5CINiSi25-20 £ Ж <2,00 0,030 24 , = | - г 
14845 | XI2CrNi2221 «0,5 | «0,75 | «2,00 0,015 perii : c ' Я 
1.4864 «0,15 o. «2,00 0,020 `: қ = 5 " 
14865 | GX4ONiCISi38-18 | 17465 prm 225 <1,50 0,030 di a > 
14871 | X53CrMnNiN21-9 | 17480 | ко <0,25 из | 0,050 | 0,030 За É Tow 
1.4873 | GX45CrNiW18-9 | 17480 | D з. Т. 0,045 | 0,030 “А 5 Um 


OLE 


w SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) C S (n i Бави m e e моа | V Ti АЙЕ 
14876 | X10NiCrAITi32-20 | SEW470 | «0.12. | «100 | «2,00 | 0,030 | 0,020 | 12:05 Ww | Яғ x 
d 230 34.0 0,60 0.150,60 
8 за: 17,0- 900- «0,80 
3| 14878 | XI2CWNITi&9 | SEW470 | «012 | «100 | «200 | 0045 | 0030 | o | - || ^ |ы 
È Ta - 2 = 
Nb = 1,80+2,50 
< Е 3 + ы d ; : 
Е | 14882 а 17480 `" “| soas | 8005 | 0,050 | 0.030 p^ 5 зав E 4 W = 0,80+1,50 
3 > i : i N = 0,40+0,60 
= 17175 i | | š 
& | 14922 | X20CrMoV12-1 їйє. ы ТАТ | "3, BM. (D CON . 
023 12,5 | 120 | 0,80 | 0,35 
Е 17243 | 
= Ç 0,182 | 010: | 0,302 11,0 | 040: | 0,305 | 0,25 | _ | 
8 | 14923 | X22CrMoV12-1 ur. DE: | ово | MEE. IRC Le 
° 017- | 0,102 | 0,30+ 1,0: | 080- | 0,302 w 
ЕХ” : 025... СУС aa аа | 05050 s Поп. ШИ | 035 : 0,40-0,60 
w SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
Мо. DIN (EN) (EN) с зе | ине | че ЗЕ сам sssi V Ti Altele 
| 0,352 | 150: | 0,50 
„| 15023 38817 m e 722 : Е 
E | 0,52- | 150- | 0,70- ГЕ 
S | 1.5026 55917 22 эм гн | АГ E 1909 | ә - ы N «0,007 
= В 0,60+ | 1,50+ | 0,70- 
< б k ; қ : a E ° | 
< 65817 гэ а gm ups 
а 71817 d P Ed | 960 | 0035 | 0035 | - : е я 4 я 
Е JS |180 | 0, | 
0,09- |0,08: | 180+ А1<0,030 
< > * * а T ” > 
5 1.5086 12Mn8 ma ЕЗ DE. | wg | 42148 «0,12 ar 
2 13Mn12 17145 Le Ж aao 0,020 | 0,020 | <012 | - | 012 - < mp dă 
2 | | : «0, 
= j 0,07- | 0555- | 1,03- Al «0,020 
E 10MnSi5 17145 | ом’ | 022 | 12) | 0020 | 0020 | 012. | <0л2 | <012 | - 5 ues 
11MnSi6 17145 | 0085 | 0,75+ | 1,33- | (020 | 0,020 | 5012 | 5012 | <012 | - 3 ы 
| | 013 |095 | 157 | Cu <0.17 


ILE 


wW SIMBOL DN | COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) EN) | C Si Мо | ағын с Мо Ni V Ti Altele 
: 0,08- | 0,855 | 1,63: А1<0,020 
{ ; : Ё v 4 <0, 
1.5130 10MnSi7 | 17145 | шэн. 187 | 0020 | 0020 | «012 | «02 | <0,12 Бе И 
17155, 
175,177 | 0,12+ 0,40: 0,25- A1 <0,050 
1.5415 | 16Mo3/15Mo3 траву |020 |5025 | оо | 0090 | 0:025 | 3020 | са | 030 | - 5 De. d 
найд amas 17245 | 015- | 260 | 050% | 0025 [0020 | - |949 | . А : z 1 
| (10213) | 023s |: 002177” ) 0,60 J 
0,19-- 0,50-- В 
©| 1.5508 2282 41:52: < , j ‚035 А z = : Е 
E У He 0,25 О све 0,0008-0,005 
5 
Е 0,252 0,50-- B 
E | 1.5510 28B2 Йш | < > : 0.035 a z 5 3 = 
Е : 165 0,32 2297 ал 0092 0,0008--0,005 
3. 0,32= 0,50 В 
1.5511 3582 16547 | Š < , : 0.035 4 : 3 5 : 
2 2 | 2 0,40 ЯР ТЕКЕ 0.0008-0,005 
< 0,17-- 0,80-- B 
Ê | 1.5523 19MnB4 654т | 9 < > 5 | 0.035 : = = А z 
= Ду | 1 0,24 040 1515 ща 0,0008--0,005 
< (nage 110- В 
О | 1.5530 | 20MnB5/21M 083) | 9 < : ! 0040 | - = я . a 
~ ав РУКЕ жағ мыш 0,0008--0,005 
а 01272 Ms: B 
1.5531 10083) | 9 «0, , i | a а . d A 
23 БООВНЫ оО CM кик 0.0008+0,005 
< 0,36-- 18155 В 
= 1. 10083) | 9 <0. , 7 A я 3 1 : ^ 
= 5532 38MnB5 (10083) | 0%; 040 | (45 | 0,035 | 0040 "o 
g UME 0,30= 3,25- 
Ё | 1.5637 | 12Nil4/10Nil4 | 174,280 | «0,15 | «035 | 9595 | 0020 | 0010 | - 3 52125005 5 : 
= 0,80 3,75 
m (10028) 
5 LUTE 0,30= 8,50- 
1.5662. X8Ni9 174,280 | «00 | <0,35 | 225 | 0.020 | 0010 | - | <оло | 29 | <005 : : 
0,80 10.00 
(10028) 
а 0,40 1,40 140- 
1.5919 15CrNi6 1654; x [0/400] ОРҒА 0085: | 0085 | эмэ 2 ныг е 5 я 
0,19 0,60 1,70 1,70 
17210 | 
17173, ow " Айар 
1.6212 11MnNi5-3 174,280 | «0,14 | «0,50 | 2 | 0,025 | 0,015 : É 05 Е ~“ 
QW) 1,50 0,80 Nb < 0,04 
М < 0,020 


W SIMBOL DIN 
Мо, DIN (EN) (EN) с S Na osa T Qa Altele 
USE 0,85: А1 > 0,020 
1.6217 13MnNi6-3 174,280 | «016 | <0,50 | 2455 | 0,025 | 0,015 ИН 
(10028) , % 0,05 
0,08- 0,832 
11NiMn5-4 17145 | 00% | «өд | 058 0? | 0012 Cu € 0,17 
0,08+ 0,832 
11NiMn9-4 rab c^ 
17280 
_ | nens 15NiMn6 0028) 9018. 40335 
Ф 
5 | 1.6349 X7NiMn6 17280 | <0,10 | «0,35 
m 
Е 1652Т: 
Е * | 0,32 0,50: 0,90+ | 0,15+ | 0,90+ 
8! 1651 36CrNiMo4 | X араға аа | бе | 120 
a (10083) 
> 1652T; ^ 4 ч 
E | 1.6523 21NiCrMo2 пева ње | Aa Т ПА oss 5 : 
0,23 0.95 0,70 
zi 17210 
9 1652T; |0,17- 0,65-- 0,40-- 
m | 1.6526 21NiCrMoS2 лю |о (48:22 ШТ 
" ^10,02«0,05 
< A 0,17+ 0,60-- 0,70+ Cu $025 
d| 16527 20CrNiMo3 Т ur. S а N < 0,012 
& Р-5 
2 < 0,035 
© А10,02+0,05 
= Cu < 0,25 
5 ` 0,20: 1,10+ 0,40: | 020- | 0,70: 
1.6540 | 23MnNiCrMo5-3 CC Же ME ТЕ 1. 6) 00 ` N < 0,012 
P+S 
< 0,035 
А10,02-0,05 
4 0,20: 1,10 0,40+ | 0,20+ | 070» Cu < 0,25 
1.6541 | 23MaNiCrMo5-2 ЧЕ СИК о SUR: иа Nn ар я en 
P+S < 0,035 
0,172 0,50= 0,020 | 0,60: | 0,252 | 1405 
1.6571 | 20NiCmMoSé-4 | (10084) | 027° 5040 | Goo | 0035 | 0040 | 090 | Gas | 170 = 


ELE 


SIMBOL DIN 


COMPOZITIA CHIMICA (%) 


DIN (EN) (EN) Mi | Mo Ni V Ti Altele 
1652; 
1654; 
f 17201; 0,30+ | 0,30+ | 1,80- 
1.6580 30CrNiMo8 КЫ 060 | 0035 | 0035 рана f = 
5ЕУ/550 
(10084) 
1652: 
1654, 
ES : 17201; | 0,30= 0,50- 1,30+ | 0,15= | 1,302 
8 1.6582 34CrNiMo6 17204 | 038 | 5040 | gag | 0035 | 0035 | 120 | 030 | 170 
Е 17242 
5 (10083) 
= 7 1652; 0,25- | 1,40- 
m | 16587 17CrNiMo6 1816 05:40 10 5 2 5 
5 А10,02-0,05 
a А 0,50+ | 0,90+ Cu < 0,25 
< 23MnNiMoCr5-4 026 1,40 0,60 | 0,60 | 1,10 i р N 0,012 
Ы P+S < 0,035 
a 1,60- | 0,25- | 3,60- 
- 1.6773 36NiCrMo16 (10083) 0,030 | 0025 | 200 | 045 | 410 3 5 = 
A 17201 1,00+ | 0,355 | 1,80- | 0,052 
| 1.6932 | 28NiCrMoV8-5 | 550 0,035 0085. ар | ое |22 1 Bis 3 d 
= N 4 17201 : 1,00 | 0,30- | 3,202 | 0,05- 1 
Ё 1.6956 33NiCrMo14-5 | белую | 036 | $040 | ар | 0035 | 0.035 | 170 isa zidi ӨВ 
H : SEW685 12,0 3,50- 
= 2 Ч T i = 
S 1.6982 GX3CrNi13-4 (10023) 5100 | 0,035 | 0015 |155 | 5070 | OO 
1652; ; , 
1.7003 38С12 1654 UA 0,035 | 0,035 M 
(10083) | > ° , 
1652; | | i 
1.7016 ca 1054: | 0155 | ама | 04071 мэн 0035. | 2820) = | 
E 020 | 0.70 090 | | 
17210 ES | sms | Do <= М e. 1) 
P 1652 [02 | 050+ | ams | amp | 040+ | _ 1 
1 7020 зэСг? авж, И 040 | ою 035 | 0490 | 06 | 3 А z 


[ЁЗ 


SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) | 
DIN (EN) (EN) С Си тим SH C А РРА RA: ПР: V Ті Altele | 
3200152 А bos ЕЕ | 00 hs É d Е с 4 à 
38CrS2 ва 
46CrS2 E 
1.7027 20Cr4 E 
В 1.7028 20С184 = 
E 1.7030 2814 "m 0,035 A" - : > : 
В | 1.7033 34Cr4 той аж ннен ай | Е - 9 
5 (10083) ХЭН 
О | 1.7034 37Cr4 um US | P WM ем metere HO cm : = > |” _- 
* "o NE 0,90 120 
" 1652; 
< 1.7035 41Ст4 M “а <0,40 а 0,035 | 0,035 9» - 5 Ний тээн 
< (10083) 
5 1.7036 28184 pe “ой 5040 | D 0,035 мєс кон 
3 1.7037 34Ст84 (бо UR «0,40 [^ 0,035 Л 07 pos | 
1.7038 37С154 РА а <0,40 Ws 0,035 2. к. wp 27 
Redes у. Е Ж ы 
TEE ACIC I а LI 
Маје = 


SLE 
OTELURI DE CALITATE (continuare) 


SIMBOL 
DIN (EN) 


W DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. (EN) С Si Mn Pay | аи и бё Mo Ni у Ti Altele 
0,622 | 1,202 | 0,40 0,40: 
1.7103 67SiCr5 rza D 0035 | 0035 Ë н қ š - 
я 0,57+ | 1550: | 0,7 0,20= 

ув | | зет | mm om тет Ни. . 
1652; : р 

1.7131 16МпСт5 jm | 044% гав | р № | 0,035 | 0035 kot 
17210 |9 > 
1652: | 0,14= 100: 0,020 | 0,80- 

ИЕН i > 17210: | 0,19 СО абран 


? 


à 


© 
— 
хо 


Тасаг 

20MnCrS5 dor. 0,035 

са JP ар. 

27MnCrB5-2 | (10083) | 030, 0,040 | беу 
ЈА 


55Cr3 


B 
0,0008-0,005 
В 


1.7185 33MnCrB5-2 (10083) UNES m 0,035 | 0,040 Eon "ww 
ШИР?” 


0,36-- 1,40- 0,30-- 
1.7189 39MnCrB6-2 (10083) 0.42 <0,40 0,035 | 0,040 
1652 0,22+ 0,60-- 0,020 0,90- | 0,15- 
ГЕ сащ (10083) | 0.29 о | 9035 120 


1.7218 25СтМо4 0,035 | 0,035 йл 
1.7220 34CrMo4 
0,025 | 0,035 


> 
N 
т 
4 


<0,40 


| 


1.7223 41CrMo4 


0,38- | 0,15+ 
0,44 0,40 


916 
OTELURI ALIATE DE CALITATE (continuare) 


w SIMBOL DIN COMPOZITIA CHIMICA (%) 
No. DIN (EN) (EN) C Ж-Е ако V ті | Altele 
1652 
1654 
7225) 42CrMo4 17204 Ын 
17201 | 9 
(10083) 
1652 | 030+ 
1.7226 34CrMoS4 IET СЕ 
1652 | 0,38 0,020 | 0,90 | 0.15- 
17227 42CrMoS4 Се OAM | : N е Е 
1652 j i 
1.7228 50CrMo4 17201 0.035 | 920: | 0,15+ 
(10083) 
1.7238 49CrMo4 17212 0,035 
17240 
1.7258 24CrMo5 ЕЛА 0425 | (25 аа 
2,60- | 0,95- 
12CrMo11-10 Mus eom з у a А1 < 0,030 


20CrMo4 


1.7323 20СтМо54 


1652 


0,19-- 


1.7333 22CrMoS3-5 17210 | 024 
1.7335 13CrMo4-5 11243 08. 
(10028) | ^ 
1.7701 51СгМоУ4 | К ы 
1.7707 30CrMoV9 E H 


1.7709 21СтМоМ5-7 


ЕЙЕ 


OTELURI DE CALITATE (continuare) 


W SIMBOL COMPOZITIA CHIMICA (%) 

No. DIN (EN) Sax Cr Mo Ni V Ti Altele 
1.7711 40CrMoV4-7 - - 
1.8159 50Сгу4 - - 

1,00- | 0,15- Al 
1.8507 34CrAIMo5 0,030 130 0,25 - = = 0,80-1,20 
2,80- | 0,30+ 
1.8515 31СтМо12 0,030 3,30 0,50 
2,30= | 0,154 
1.8519 31CrMoV9 0,030 | 2.70 0.25 
0,13-- 0,80-- 1,20+ | 0,80- 0,20-- 
1.8521 15CrMoV5-9 17211 E «0,40 4 0,025 | 0,030 | р ? | | 5 = = 
0,18 1,10 1,50 1,10 0,30 
: 0,15+ | 0,85+ Al 
1.8550 34CrAINI7 0,25 1,15 - - 0,80-1.20 


cost 


STANDARDE, NORME ŞI СОКЕЗРОМРЕМТЕ 


ANEXE 


UNITĂŢI DE MĂSURĂ 


kgf 
0,10194 
0,10194 «10? 


086 


1kgf 9,81 1 
PRESIUNE N/m° bar atm Torr kgf/cm? 
1N/m*=1 Ра 1 10° 0,98692 •107 0,75006 «10? 1,01972 •107 
1раг 107 1 0,98692 750,06 | 1,01972 
1 at 0,980665 «10? 0,9867 0,96784 | 0,73556 *10? 1 
Поп mmHg 1333224102 | 1,333224 *10? 1,35951 9107 1 1,35951 9107 
latm 1,35951 +10? | 1,01325 1 760 1,03323 
LUCRU MECANIC kgem kcal 

]kgem 1 0,0023418 

lerg 0,10194е107 0,2387• 1079 
1Joule 0,10194 0,00023885 
1Кса! 427 1 

РОТЕКЕ kgm/s erg/s watt СР 

kgm/s 1 9,81•10' 9,81 0,01333 
lerg/s 0,10194*10 7 107 1,3591:1010 
Тай: 0,10194 1 0,00136 

1СР 75 736•10' | 736 1 

TEMPERATURA UM | = Косшеншєли = 
: T 02229 0 
Grad Celsius С 1 (Са E х+32 F 
: i өр 3 0 
Grad Fahrenheit F ин > (x-32)' С 1 
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и КЕ. = (x —273,15)+ 320F 


Grad Reaumur 


CONVERSIA UNITĂŢILOR DE MĂSURĂ DIN MAREA BRITANIE (GB) ŞI SUA 


9 
x R= х+32ЈЕ 


| 
| 


ÎN SISTEMUL METRIC 

LUNGIME 

1 inch (tol) in 0,02540m (25,4mm) 

1 foot (picior) =12in ft 0,03048m 

lyard = 3ft yd 0,91440m 

1 milă (terestra) 1,6093km 

1 milă (marina) 1,853km 
VOLUM 


1gallon (US) — gal — 3,78543.103 (3,785 1 — unitate de capacitate pentru lichide) 

1gallon (СВ) – 9,463 gal — 4,54609- 10%m? (4,55 1 unitate de capacitate pentru substanţe lichide) 
1gallon (US) — gal — 4,41-103п8 ( unitate de capacitate pentru substanţe sub formă de praf) 
Ibushel (US) — bu - 3,523927- 10 та (pentru substanţe sub formá de praf) 

Ibushel (GB) — bu - 3,636868: 10°m’ (pentru substanţe sub formă de praf) 

1quart (US) — qt — 9,463. 10 m? (pentru substanţe lichide) 


MASĂ 
1 pound (Пуга) — lb — 0,45359237kg 
1 long ton (tona lungă) — ltr — 1016,05kg 
1 short ton (tona scurtă) — shtn — 907,185kg 


PRESIUNE 
1 Ibf/in(psi) = 6,89476- 10*N/m? = 6,89476. 10?bar = 6,8046. 10?atm = 7,0306- 10 "at 


FORŢĂ 
1 pound force = 4,448222N 


СВЕ 


Masa 


FORMATE de LINGOURI 
(COST – ОЕ1 – ОЕ2) 


Dimensiuni (mm) 


Format (kg) У! V2 | Maselota % 
Р 352 Р 300 150 71,2 wom) 7,3 
9336 | 1611 10,2 
200 ЇЗ Шш 1235 9,9 

А20М 2176 P 500 200 1350 270 104 | 
А45 4685 Р 726 Р 624 360 1990 583 
А60 6555 Р 688 Р 750 Р 750 
LC35P 3304 P 620 P 445 550 550 230 1800 
LI35M 3712 620 500 
LISOP 5140 595 595 
R10M 993 440 360 180 9,5 
512 580 580 200 6.75 
275 5,04 
610 650 650 310 


Volume (dm 


| Conicitate 


ЕВЕ 


CALCULUL GREUTATII LINIARE PENTRU DIFERITE PROFILE 


h 
ROTUND HEXAGON 

1m cantareste (d x d x 0,62) / 100 kg Im cantareste (h x h x 0,68) / 100 kg 

Exemplu pentru @ 10mm Exemplu pentru h = 10mm 

Im cantareste (10x10x0,62)/100 = 0,620 kg Im cantareste (10х10х0,68)/100 = 0,680 kg 


PATRAT OCTOGON 


Im cantareste (a x a x 0,79) / 100 kg Im cantareste (sx s x 0,65) / 100 kg 


Exemplu pentru а = 10mm 
1m cantareste (10x10x0,79)/100 = 0,790 kg 


Exemplu pentru s = 10mm 
Im cantareste (10x10x0,65)/100 = 0,650 kg 


LAT TRIUNGHI 
1m cantareste (a x b x 0,79) / 100 kg Im cantareste (tx tx 0,34) / 100 kg 
b 
Exemplu pentru 60 х 10mm Exemplu pentru t = 10mm 


1m cantareste (60х10х0,79)/100 = 4,740 Ке 1m cantareste (10x10x0,34)/100 = 0,340 kg 
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GREUTATI LINIARE PENTRU DIFERITE PROFILE 


kg/m 
3 0.056 0.031 0.071 0.061 | 0.059 2.867 
0.076 0.042 0.097 0.083 | 0.080 3.146 
0109 | 0.104 3439 
0198 | 0.170 | 0.163 3.744 
5.5 0.188 0.103 0.239 0.206 | 0.197 4.063 
6 0.223 0.122 0.284 0.245 | 0234 4.394 
0.262 0.144 0.334 0287 | 0275 5.759 4.957 4.739 
0.304 0167 | 0387 0333 | 0319 4.861 2.666 6.194 5.331 5.096 
0.349 0.191 0.444 0383 | 0366 | 29 5.214 2.859 6.644 5.719 5.467 
e |000 0.218 0.506 0435 | 0416 30 5.580 
8.5 0.448 0.246 | 0571 0491 | 0470 | 31 5.958 3.267 7.592 6.535 6.247 
9 0.502 0.275 0648 | 055. ӨЛ” | 32 6.349 3.482 8.090 6.963 6.656 
9.5 0.560 0.307 0.713 0.614 | 0587 | 33 6.752 3.703 8.603 7.405 7.079 
10 0.620 0.340 0.790 0.680 | 0650 | 34 7.167 3.930 9.132 7.861 7.514 
11 0.750 0.411 0.956 0823 | 0787 | 35 7.595 | 4165 9.678 8.330 7.963 
12 0.893 0.490 1.138 0.979 | 0936 | 36 8.035 4406 | 10238 | 8813 8.424 
13 1.048 0.575 1.335 1.149 | 109 | 37 8488 | 4.655 | 10815 | 9309 8.899 
1215 1.548 ГІЗ mu 8.953 4910 | 11408 | 9819 9.386 
1.778 12330 5 75 оз | о 9430 | 54171 12.016 | 10343 | 9887 
1741 1.664 | 40 9.920 | 5440 | 12640 | 10880 | 10400 
| 1965 | 41 1042 | 5.715 | 13280 | 11431 | 10927 
2.560 10.937 | 5998 | 13936 | 11995 | 11466 
2.455 11464 | 6287 | 14607 | 12573 | 12019 
2.720 | 2.600 12.003 | 6582 | 15.294 


~ 
оо 
22 


kg/m kg/m 


mm @ А H @ А Ei е м 
6.885 15.998 89.280 | 48960 | 113.760 | 97.920 | 93.600 
7.194 16.716 j 13.754 | 125 | 96.875 | 53.125 | 123.438 | 106.250 | 101.563 

47 13.696 7.511 17451 | 15021 | 14359 | 130 57.460 | 133.510 | 114.920 | 109.850 


48 14.285 7.834 18.202 | 15.667 14.976 135 112.995 61.965 143.978 123.930 118.463 


49 14.886 8.163 18.968 | 16.327 15.607 140 121.520 66.640 154.840 133.280 127.400 
50 15.500 8.500 19.750 17.000 16.250 145 130.355 71.485 166.098 142.970 136.663 
i i 0 


51 16.126 15 139.500 | 76500 | 177.750 | 153.000 
Г 55 18.755 155 | 148.955 | 81.685 | 189.798 156.163 
58 20.857 | 11438 | 26576 | 22.875 | 21.866 158.720 | 87.040 | 202.240 166.400 
63 24.608 | 13495 | 31.355 | 26989 | 25.799 | 170 | 179.180 | 98260 | 228.310 | 196.520 | 187.850 
208.250 | 199.063 
| 68 | 28669 | 15.722 | 36.530 | 31.443 | 30.056 | 180 | 200880 | 110.160 | 255.960 | 220.320 | 210600 | 
33.320 222.463 
73 33.040 36.2237 | 34.639 234.650 | 
75 34875 | 19125 | 44438 | 38250 | 36.563 129.285 | 300.398 | 258.570 | 247.163 
20.686 260.000 
| 80 | 30680 | 21.760 | 50560 | 43520 | 41.600 | 205 | 260.555 | 142885 | 331998 | 285.770 | 273.163 
| 90 | 50220 | 27.540 | 63990 | 55.080 | 52.650 | 215 | 286.595 | 157.165 | 365.178 | 314330 | 300463 | 
164.560 
68.000 | 65.000 172.125 329.063 
68.355 | 37485 | 87.098 | 74970 | 71.663 | 230 | 327.980 | 179.860 343.850 
| 10 | 75.020 | 41140 | 95.590 | 82280 | 78.650 | 235 | 342.395 | 187.765 | 436278 | 375.530 | 358.963 
455.040 


GREUTATI LINIARE PENTRU DIFERITE PROFILE 


kg/m 
ФА ш 1-8 w 1 
372.155 | 204.085 | 474.198 | 408.170 | 390.163 | 350 | 759.500 | 416.500 | 967.750 | 833.000 | 796250 | 
387.500 | 212.500 | 493.750 | 425.000 | 406.250 | 360 | 803.520 | 440.640 | 1023.840 | 881.280 | 842.400 
255 | 403155 | 221085 | 513.698 | 442.170 | 422.663 | 370 | 848.780 | 465.460 | 1081.510 | 930.920 | 889.850 
260 | 419.120 | 229840 | 534.040 | 459.680 | 439.400 | 380 | 895280 | 490.960 | 1140.760 | 981.920 | 938.600 
265 | 435395 | 238.765 | 554.778 | 477530 | 456463 | 390 | 943.020 | 517.140 | 1201.590 | 1034.280 | 988.650 
270 | 451980 | 247860 | 575.910 | 495.720 | 473.850 | 400 | 992.000 | 544000 | 1264.000 | 1088.000 | 1040.000 | 
275 | 468875 597.438 | 514250 | 491.563 | 410 | 1042.220 | 571.540 | 1327.990 | 1143.080 | 1092.650 | 
280 | 486.080 | 266.560 | 619.360 | 533.120 | 509.600 | 420 | 1093.680 | 599.760 | 1393.560 | 1199.520 | 1146.600 
Гэв 503.595 | 276.165 | 641.678 | 552.330 | 527.963 а 1146.380 | 628.660 | 1460.710 | 1257.320 | 1201.850 
290 | 521.420 | 285.940 | 664.390 | 571.880 | 546.650 | 440 | 1200.320 | 658240 | 1529.440 | 1316.480 | 1258.400 
æ | 295 | 539555 | 295885 | 687498 | 591.770 | 565.663 | 450 | 1255.500 | 688.500 | 1599.750 | 1377.000 | 1316.250 
300 | 558.000 | 306.000 | 711000 | 612.000 | 585.000 | 460 | 1311920 | 719440 | 1671.640 | 1438.880 | 1375.400 | 
310 | 595.820 | 326.740 | 759.190 | 653.480 | 624.650 | 470 | 1369.580 | 751.060 | 1745.110 | 1502.120 | 1435.850 | 
320 | 634880 | 348.160 | 808.960 | 696.320 | 665.600 | 480 | 1428480 | 783.360 | 1820160 | 1566.720 | 1497.600 
| 330 | 675480 | 370.260 | 860310 | 740.520 | 707.850 | 490 | 1488.620 | 816340 | 1896.790 о 1560.650 
[ 340 | 716720 | 393.040 | 913.240 | 786.080 | 751400 | 500 | 1550.000 | 850.000 | 1975.000 | 1700.000 | 1625.000 
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TEMPERATURI DE INCALZIRE А TAGLELOR PENTRU LAMINARE 


| “Temperatura de incalzire 
(°С) | 
1150 — 1220 


Grupa de 
incalzire 


Tipul de otel Observatii 


Oteluri aliate si nealiate си continutul 
de carbon pana la 0,6% 


Aceste marci de otel nu impun la incalzire nici un fel de conditii 
tehnologice speciale. 
Aceste marci de oteluri formeaza la temperaturi mai ridicate si la 
durate de incalzire mai lungi un strat de tunder relativ gros si 
puternic aderent. Pentru realizarea unei curatiri sigure de tunder in 
timpul laminarii si pentru evitarea defectelor de suprafata datorita 
imprimarii tunderului in timpul laminarii, duratele de incalzire in 
partea de temperatura inalta a cuptorului nu trebuie depasite. 
Aceste marci de oteluri la temperaturi ridicate, tind spre o 
decarburare mai puternica a zonei marginale. Avand in vedere 
scopul de utilizare, aceste oteluri se accepta doar cu adancituri 
relativ reduse a stratului decarburat. Peste 800 “С pana la 
temperatura de laminare, decarburarea decurge in mod accelerat. 
Nu este voie sa se depaseasca durata admisibila de incalzire in 
zona de temperatura inalta a cuptorului. 

La aceste marci de oteluri sunt valabile aceleasi conditii cu privire 
la decarburare ca la otelurile din grupa 3. Datorita continutului 
ridicat de carbon, aceste oteluri sunt sensibile la supraincalzire. 
Chiar si la o depasire mica a temperaturii de incalzire apar 
fenomene mai mult sau mai putin accentuate de ardere 

In aceasta grupa sunt cuprinse oteluri greu deformabile. Pentru un 
process de laminare fara deranjamente la aceste marci de oteluri 
este foarte important ca incalzirea taglelor sa fie uniforma pe 
sectiune si lungime 

Otelurile rapide sunt greu deformabile si in afara de aceasta sunt 
sensibile la supraincalzire si decarburare, impunand in consecinta 
o deosebita atentie la incalzire. Іп ceea ce priveste duratele de 
incalzire in zona de preincalzire nu exista limitari 


Oteluri aliate cu nichel feritoperlitice 1130 — 1160 


Oteluri pentru rulmenti ' sau arcuri 2 


precum si oteluri aliate si nealiate cu 
un continut de carbon de 0,62 — 1,10% 


1140 – 1160 P 
1160 – 1190 ? 


Oteluri aliate si nealiate cu un cotinut 
de carbon 1,15 — 1,45% 


1120-1150 


Oteluri inoxidabile, antiacide, 
termostabile; oteluri inalt aliate cu 
continut mediu carbon 


1170 — 1200 


Oteluri rapide 1170 — 1200 


TEMPERATURII LICHIDUS OTEL 


Formula de calcul a temperaturii lichidus: 


T, = Tire- УАТ, (СЕ) 
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A Ta => Ka eaa 


аы = % element mediu 
Тік = 2795 °F 
Тү, (CC) 25 / 9 (Ti, CF) - 32) 


ЮЕ м | с м | у 
: 141 | 22 7,2 4,2 5,5 3,0 


Ti | Ta+Nb | i 
NOM 262 


27 | 125 | 80 | 49,642,9(Ni-62) 
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Temperaturi lichidus 


1 (°С) Marca Ті СС) 
Al OLC 65A 1475 | XSSCrMnNiN20-8 1395 37Cr10 1495 
A2 1525 OLC 66S 1475 X85CrMoV18-2 1410 38Cr2 1500 
A3 1525 | ОГС 75A 1470 X90CrMoV18 1415 33MoCr11 1505 
AUT 12 1520 OLC 85A 1460 2CuMoCr250 1415 34MoCrNi15 1490 
AUT 20 1515 OLT 35 1525 2MoNiCr175 1430 35Mn14 1500 
AUT 30 1505 OLT 35K 1525 2NiCr185 1435 35Mn16 1490 
AUT 40Mn 1385 OLT 45 1520 7А1Сг130 1485 35Мп5113 1495 
К 410 1515 OLT 45K 8Сг170 1475 35MoCr165 1445 
K 460 1515 OLT 65 1500 8TiCr170 1475 37Ст4 1495 
К 510 1510 OSC 7 1455 IOTiAICrNi320 1390 40BCr10 1495 
OB 37 1515 OSC 8 1445 10TiMoNiCr75 | 1425 40Cr10 1495 
OL 30 1525 OSC 8M 1425 10TiNiCri80 1440 40Cr130 1460 
OL 32 1525 OSC 10 1475 12MoCr90 1495 40CrNi12 1495 
OL 34 1525 OSC 11 
OL 37 1525 OSC 12 12SiNiCr360 1380 41MoCr11 1500 
OL 42 1510 12TiNiCr180 1430 43MoMn16 1495 
OL 44 PC 60 1505 13CrNi30 1505 45SiCr90 1435 
OL 50 1510 15Cr9 1515 51CrV4 1490 
OL 52 1515 51817А 1470 
ОГ. 60 1500 
OL 70 1495 16Мо3 1515 53NNiMnCr210 1390 
OLC 8 1525 1515 55SiMoX 1475 
OLC 10 1510 56Si17A 1465 
OLC 15 1515 Rp5 1430 20Сг130 1485 60CrMnSil7A 1470 
OLC 20 1520 Rp 10 1430 20Mn10 1510 60Si15A 1465 
OLC 25 1505 RUL 1 1445 21MoMnCrl2 1510 65Мп10 1475 
OLC 35 1505 RUL 2 21TiMnCr12 1510 80SiNiCr200 1390 
OLC 45 1500 X20Cr13 1485 28TiMnCr12 1505 90VMoCr180 1410 
OLC 55 1490 X45CrSi9-3 1440 30Cr130 1475 | 
OLC 60 1485 XS3CrMnNIN21-9 1390 30МоС 20 1495 


